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Nombre  que  se  da  al  abadejo  co- 
nmn,  despties  de  curado.  Este  pez  és  una  de  las 
^l^cies  animales  mas  útiles  al  hombre.  Sa  parte 
rooscolofta  sirve  de  alimento  en  todas  partes,  basta 
en  los  puntos  mas  distantes  del  lufjar  donde  se  pes- 
ca; su  lengua  es  un  manjar  esquisito;  de  su  bigado 
se  obtiene  un  aceite  muy  u^ado  en  medicina  y  en  la 

S reparación  de  cueros;  de  su  vejiga  natatoria  se  es- 
tie  una  cola  tan  buena  como  la  del  accipen^er  hu- 
so. En  Noruega,  las  cabezas  del  abadejo  sirven  de 
pasto  á  las  vacaft,  y  los  irlandeses  daú  á  sus  gana- 
dos las  vértebras,  tas  costillas  y  otros  huesos.  Los 
huevos  de  abadejo  constituyen  un  aumento  muy 
del  gusto  de  algunos  gastrónomos;  por  último,  las 
branquias  sirven  de  cebo  para  la  pesca. 

Para  obtener  el  aceite  de  hígado  de  bacalao, 
basta  echar  los  hígados  en  cubetas,  donde  entran 
en  putrefacción;  al  cabo  de  cierto  tiempo,  el  acei- 
te sobrenada,  se  recoge  con  unas  cucharas  gran- 
des y  se  embarrila.  Bn  cuanto  á  la  preparación  de 
la  cola  y  al  curado  del  bacalao,  véanse  los  artícu- 
los COLA  DE  FBSCABO  y  FE8GA. 

■■<!■■•  é  Mils  estrelladls.  Esta  planta, 
aunque  originaria  de  la  China,  pudiera  cultivarse 
en  nuestro  pais  tal  vez  con  ventajas,  puesto  que 
algunas  especies  de  ella  se  han  dado  bien  en  otras 
regiones  mas  septentrionales.  La  badiana  es  un 
arbusto  de  unos  14  pies  de  elevación,  de  madera 
roja,  dura,  frágil  y  con  olor  de  anís,  por  lo  cual  se 
la  llama  madera  de  anís.  Las  cápsulas  tienen  el 
sabor  del  hinojo  y  un  olor  pareciao,  aunque  mas 
pronunciado;  su  simiente  es  de  un  sabor  vivo  y 
agradable.  Los  chinos  toman  la  badiana  después 
de  la  comida  para  facilitar  la  digestión  y  perfu- 
marse la  boca,  hacen  con  la  raiz  una  infusión  tei- 
forme que  llaman  ninetn,  y  suelen  mezclarla  con 
otras  bebidas.  Los  indios  sacan  del  fruto  por  infu- 
sión y  fermentación  una  especie  de  vino.  En  Eu- 
ropa sirve  para  aromatizar  licores.  Las  especies 
que  mejor  convendrían  á  nuestros  climas  son  la 
badiana  colorada  y  la  passiflora. 

BalMieUi  kldréalleo.  Llámase  asi  una  má- 
quina cuyas  disposiciones  se  han  variado  con  fre- 
eseocia,  pero  que  se  compone  en  principio  de  dos 
TOMO  n. 


vasijas  qoe  oscilan  por  medio  de  un  balancin  y  de 
un  sistema  de  válvulas,  con  las  cuales,  las  vasijas 
reciben  alternativamente  el  a^ua  cuando  están 
arriba  y  la  vacian  llegando  abajo.  De  aqui  resulta 
un  movimiento  alternativo  que  puede  utilizarse; 
Estas  máquinas  son  poco  usadas  porque  son  menos 
ventajosas  que  todas  las  conocidas  para  utilizar 
la  fuerza  motriz  del  asua.  Véase  hidráulica. 

Balaui*.  Siéndola  balanza  una  aplicación  di- 
recta de  la  palanca  creemos  deber  decir  algunas 
palabras  de  esta  máquina  antes  de  describir  las 
diversas  especies  de  balanzas. 

La  palanca  es  una  barra  generalmente  metá- 
lica movible  alrededor  de  un  punto  fijo,  yá  la  cual 
se  aplican  doá  fuerzas,  la  una  motora  y  (a  otra  re- 
sistente. 

Guando  el  punto  fijo  se  halla  entre  estas  dos 
fuerzas,  la  palanca  es  de  primera  especie,  siendo 
de  segunda  especie  cuando  la  resistencia  se  halla 
entre  el  punto  fijo  y  la  potencia.  Por  último,  la 
palanca  es  de  tercera  especie  cuando  la  potencia 
se  ve  aplicada  entre  el  punto  fijo  y  la  resistencia. 

Si  se  estudian  las  condiciones  del  equilibrio  de 
la  palanca,  se  ve  fácilmente  que  para  que  este 
equilibrio  exista  la  potencia  y  la  resistencia  deben 
hallarse  con  el  punto  fíjo  en  un  mismo  plano;  ade- 
mas estas  fuerzas  tienden  á  hacer  girar  la  palanca 
en  sentido  contrarío,  y  sus  intensidades  deben 
estar  en  razón  inversa  de  la  distancia  al  punto 
fijo.  En  las  palancas  de  la  prímera  especie  pueden 
incluirse  los  balancines  de  las  máquinas  de  va- 
por, etc. 

La  palanca  de  la  segunda  especie  es  empleada 
con  especialidad  por  los  que  se  dedican  á  cortar 
piedras,  y  sirve  para  levantar  estas.  La  resisten- 
cia tiene  su  punto  de  aplicación  en  contacto  de  la 
palanca  con  la  piedra;  el  punto  fijo  está  situado  en 
contacto  de  la  palanca  con  el  suelo,  y  la  potencia 
se  aplica  en  la  otra  estremidad. 

La  palanca  de  tercera  especie  tiene  menos 
aplicación  que  las  dos  primeras;  y,  sin  embargo, 
se  puede  citar  un  ejemplo  de  su  empleo  en  los 
pedales:  el  esfuerzo  del  pie  se  ejerce  entre  el  pun- 
to fijo,  que  es  la  visagra  ó  parte  giratoria  del  pe- 
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dal,  j  la  resistencia  qae  se  encaentra  á  la  otra  es- 
tremidad,  en  el  punto  de  articulación  del  vastago 
con  el  pedal. 

La  balanza  común  (/I9. 501)  no  es  otra  cota  que 


una  palanca  déla  primera  especie  llamada  crMz:  de 
susestreroidades  que  están  equidistantes  del  punto 
fijo  nacen  dos  platillos  suspendidos  por  cadfenas. 
lias  materias  ú  objetos  que  se  depositan  en  estos 
platillos  forman  con  ellos  la  potencia  y  la  resisten- 
cia de  que  ya  hemoü  hablado,  y  si  estas  fuerzas 
ton  iguales  ha^r  equilibrio.  La  ralanza  puede,  por 
lo  mismo,  servir  para  apreciar  un  peso  descono- 
cido ó  su  composición  con  otros  pesos  previamen- 
te determínaaos;  pero  para  que  pueda  servir  para 
este  uso  debe  ser  exacta,  quiere  decir  que  debe 
mantenerse  en  equilibrio  al  poner  en  los  platillos 
pesos  iguales,  y  perder  este  equilibrio  cuando  los 
peaos  son  desiguales,  lo  cual  exige  que  los  brazos 
de  la  palanca  sean  rigurosamente  igualen;  ademas 
como  el  peso  de  la  palanca  no  se  toma  en  cuenta 
y  lo  mismo  sucede  con  el  de  los  platillos,  es  im- 
portante que  dicha  palanca  sea  de  todo  punto  si- 
métrica con  relación  al  punto  fijo,  ó  lo  que  viene 
é  serlo  mismo,  que  su  centro  de  gravedad  se  ha- 
lle situado  en  la  vertical  que  pasa  por  este  punto. 
Es  muy  difícil  resolver  prácticamente  esta  condi- 
ción, sin  la  cual,  no  obstante,  una  balanza  dejará 
de  ser  exacta.  Y  no  basta  que  sea  fiel  sino  que 
ademas  debe  ser  muy  sensible,  siendo  sobre  to- 
do indispensable  esta  condición  en  los  esperimen- 
tos  de  química,  y  en  la  apreciación  del  peso  de 
una  materia  preciosa,  y  depende  como  vamos  á 
ver  de  la  posición  del  centro  de  gravedad  de  la 
palanca. 

Este  centro  de  grevedad,  situado  en  la  verti- 
cal que  pasa  por  el  punto  fijo ,  puede  confundirse 
con  este  punto  ó  estar  situado  por  encima  ó  por 
debajo  de  él.  En  el  primer  caso ,  es  decir,  si  el 
oeotro  de  gravedad  pasa  por  el  punto  fijo,  es  evir 
dente  que  en  cualquier  posición  la  palanca  que- 
dará en  equilibrio;  ademas  lá  mas  leve  desigual- 
dad en  los  pesos  cargados  en  los  dos  platillos  la 
harán  oscilar:  en  este  caso  la  balanza  es  indife- 
rente. 

Si  por  el  contrario»  el  centro  de  gravedad  se 
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halla  situado  por  encima  del  pvnto  fijo,  te  pnede 
establecer  el  equilibrio;  pero  este  será  inestable  y 
la  mas  mínima  desnivelación  hará  oscilar  la  palan^ 
ca  hacia  donde  se  haya  dirigido  el  primer  movi- 
miento. Se  dice  entonces  que  la  ba- 
lanza es  loca;  en  este  caso  de  ningún 
nso  puede  ser  toda  vez  que  el  equili- 
brio» aun  momentáneo,  es  poco  menos 
que  imposible. 

Examinemos  el  caso  en  que  el 
centro  de  gravedad  está  por  debajo 
del  ponto  fijo,  siendo  evidente  que  en 
esta  pojRcion  el  equilibrio  sera  esta- 
ble, quiere  decir,  qde  si  se  fuerza  la 
palanca  á  girar  sobre  su  eje  una  pe- 
quefla  cantidad,  volverá  á  ocupar  so 
primitiva  posición  mediante  ana  serie 
de  oscilaciones  cuya  amplitud  irá  dis- 
minuyendo hasta  que  sti  estingan  com- 
pletamente* Si  se  ponen  pesos  dife- 
rentes en  los  dos  platillos  de  seme- 
jante balanza,  la  palanca  se  inclinará 
adquiriendo  por  la  misma  carga  una 
posición  de  equilibrio  que  será  tatfto 
mas  inclinada  coa  respecto  á  la  hori- 
zontal, cuanto  que  sea  menoría  dis- 
tancia del  punto  fijo  y  el  centro  de 
gravedad  del  conjunto  de  la  palan- 
ca y  los  platillos.  Cuando  la  carga  en 
estos  se  aumente,  disminuirá  la  sen- 
sibilidad en  igualdad  de  circunstan- 
cias, cuyo  inconveniente  se  obvia 
aproximando  el  centro  de  gravedad  de  la  balan- 
za al  ponto  fijo  por  medio  ae  una  tuerca  movible 
situada  en  la  vertical  de  la  cuchilla  céntrica. 

Cuando  se  quiere  comprar  una  balanza  se 
debe  someter  á  algunas  pruebas  para  cerciorar- 
se de  su  bondad,  y  aunque  estas  pruebas  vá-» 
rían  según  la  diversidad  de  balanzas,  fácil  es  com- 
prender como  ha  de  precederse  en  cada  uno  de 
los  casos,  conociendo  las  pruebas  á  que  deben  so- 
meterse las  balanzas  de  precisión.  He  aquí  de  qué 
manera  se  inquiere  la  exactitud  de  estas  al* 
timaa. 

1 .  *  Se  examina  cuidadosamente  la  agina  ó  pla- 
no de  acero  6 de  ágata  sobre  el  cual  se  apoya  el  eje 
de  suspensión  de  la  cruz ,  ae  dispone  honzontal- 
mente  por  medio  de  un  nivel  de  aire  y  se  obser- 
va si  está  con  la  debida  rectitud ,  haciendo  girar 
el  nivelen  todos  sentidos* 

2.^  Se  examina  si  los  cortes  ó  aristas  de  las 
tres  cuchillas  de  la  palanca  son  rectos,  paralelo» 
entre  sí  y  perpendiculares  á  la  dirección  de  la  pa* 
lanca«  Hecho  esto  se  coloca  esta  en  su  lugar  sin 
los  platillos,  y  se  advierte  si  cuando  está  en  reno* 
90  su  aguja  cae  en  el  O  de  la  división  trazada  sonre 
el  pie;  si  cuando  se  halla  en  movimiento,  las  osci- 
laciones son  lentas  y  regulares,  y  se  nota  cuantas 
oscilaciones  se  reqmeren  para  que  su  amplitud 
disminuya  una  cantidad  conocida,  por  ejemplo, 
un  grado;  en  seguida  se  da  una  colocación  opues- 
ta a  la  palanca  y  se  repiten  las.  mismas  obser- 
vaciones. 
3.*    Se  ponen  los  platillos  en  su  lugar  y  se  car- 

f;an  sucesivamente  con  pesas  chicas  y  después  coa 
as  mayores  que  puedan  resistir,  y  siendo  iguales 
las  oscilaciones  con  referencia  a  la  vertical  nabi- 
das  con  cada  una  de  estas  cargas,  se  inquiere  cual 
es  el  peso  que  se  necesita  añadir  en  cada  uno  de 
los  platillos  para  que  la  balanza  corra  hacia  uno 
de  tos  lados. 

4."  Por  último,  verificada  una  pesada,  se  de- 
ben cambiar  de  platillos  los  dos  pesos  que  hacen 
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equilibrio,  y  examinar  si  este  egaüibrio  subsiste 
después  de  Teríficada  la  trasposición. 

Cualquiera  que  sea  la  balanza  de  que  bacemos 
oso,  siempre  es  de  temer  que  baya  alguna  dife- 
rencia en  la  longitud  de  los  brazos  de  la  palanca, 
•  lo  que  daría  lugar  á  un  error  que  se  anula  ó  bace 
desaparecer  mediante  el  procedimiento  de  las  do- 
bles pesadas  que  debemos  á  Borda,  y  que  es  apli- 
cable á  todas  las  balanzas  con  tal  que  sean  sensi- 
bles. Consiste  en  tarar  primero  un  cuerpo,  es 
decir,  colocarte  en  uno  de  los  platillos  y  poner  en 
el  opuesto  granalla,  munición  de  plomo  o  cualquie- 
ra utra  pesa  con  que  se  equilibre  dlcbo  cuerpo, 
verificado  lo  cual,  se  aparta  este,  y  en  su  lugar  se 
Sttstitoye  pesas  conocidas  que  por  estar  actuando 
en  iguales  circunstancias  que  el  mismo  cuerpo, 
acusan  con  toda  precisión  su  verdadero  peso. 

Mr.  Bockoltz  ha  inventado  una  balanza  de  en- 
sayo aprobada  por  la  Sociedad  francesa  de  Fomen 
to  y  fundada  en  un  principio  análogo:  el  uno  de  los 
brazos  de  la  palanca  lleva  un  platillo,  mientras 
que  el  otro  se  ve  cargado  con  un  contrapeso  fijo, 

Ítal,  que  la  balanza  no  puede  entrar  en  eqoíli- 
rio  sino  cuando  el  platillo  está  cargado  con  un 
peso  constante,  por  ejemplo,  ^50  gramos.  Se  colo- 
ca en  el  platillo  el  cuerpo  que  se  na  de  pesar  (cu- 
yo peso  según  esta  hipótesis  no  debe  esceder  de 
950  gramos),  después  seaftade  en  el  mismo  plati- 
llo ó  en  otro  platillo  superior  el  peso  necesario  pa- 
ra poner  la  oalanza  en  equilibrio.  Supongamos, 
por  ejemplo,  que  ha  sido  preciso  añadir  58,425 
aramos^  y  por  tanto  el  peso  del  cuerpo  serA  de 
l8üs'H.-58cr-,4<ifói«=19lK'-,575.  BsU  balanza  estre- 
madamente  ingeniosa  tiene,  se^un  se  dice,  todas 
las  ventajas  de  las  buenas  balanzas  comunes  de 
precisión  construidas  por  nuestros  mejores  arlis- 
ías;  e  sto  sin  contar  con  qae  sa  precio  es  de  una 
mitad  ó  tercera  parte,  y  que  todas  las  dificulta- 
des de  fabricación  para  obtener  dos  brazos  de  pa- 
lanca perfectamente  iguales  y  poner  lastres  cu- 
chillas en  línea  recta,  desaparecen  en  este  nuevo 
método  de  fabricación. 

Todas  las  buenas  balanzas  están  provistas  de 
un  aparato  de  horquillas  que  permite  que  no  tra- 
bajen las  cuchillas  sino  durante  las  pesadas,  sien- 
do preciso  bajar  á  la  vez  la  alcoba  y  descansar  los 
platillos  sobre  la  meseta,  á  fío  de  no  fatigar  ni  la 
cuchilla  del  medio  ni  la  de  las  estremidaoes.  Casi 
siempre  la  palanca  lleva  una  aguja  ó  fiel,  cuyo  eje  es 
perpendicular  á  la  línea  de  ios  puntos  de  apoyo, 
esta  aguja ,  ó  la  cual  seda  una  gran  longitud,  re- 
corre un  arco  de  círculo  dividido,  y  en  él  so  mar- 
ca el  punto  en  que  aquella  debe  detenerse  cuando 
la  palanca  esté  en  equilibrio  :  al  verla  oscilar  se 
poede  juzgar  previamente  si  se  detendrá  ó  no  en 
oste  ponto,  lo  cual  abrevia  la  operación.  En  las 
boenas  balanzas  de  Fortín ,  si  se  carga  en  cada 
platillo  un  peso  de  un  quilégramo,  una  adición  sub- 
siguiente de  un  miligramo  en  uno  de  los  platillos, 
hará  variar  la  aguia  y  la  llevará  á  medio  grado  de 
ao  posición  de  equilibrio.  Por  último ,  se  colocan 
las  balanzas  de  precisión  en  una  caja  de  vidrio  y 
dentro  se  pone  cal,  cloruro  de  calcio  ó  cualquiera 
otra  sustancia  desecante,  que  se  renueva  cada  vez 
que  hay  necesidad.  Esta  caja,  que  se  abre  por  de^ 
rante  cuando  se  quiere  ejecutar  una  pesada,  sirve 
también  para  abrigar  el  instrumento  de  las  cor- 
rientes de  aire  que  al  agitarse  perturbarían  la  ope- 
ración. 

Romana.  La  romana  es  ona  balanza  de  bra- 
zo» desiguales,  y  de  ellos  el  mas  corto  lleva  el  pla- 
w>  que  ha  de  recibir  el  cuerpo  que  se  ba  de  pe- 
^^f  mieotoaa  qo»  el  oiro  bci^za  está  graduado  y 


por  él  se  desliza  un  pilón  hasta  que  el  equilibrio 
se  establezca.  Se  pone  un  •  en  ernunto  enque  ba 
de  estar  el  pilón  para  que  vacía  la  oalanza  esté  ea 
equilibrio;  en  seguida  se  pone  cierto  peso  en  el 
platillo,  por  ejemplo,  un  kilogramo,  se  aleja  el 
pilón  hasta  que  nuevamente  haya  equilibrio ,  y  se 
marca  un  kilogramo  en  el  punto  donde  se  detie- 
ne; se  subdivide  entonces  el  espacio  comprendido 
entre  O  y  el  número  t  en  partes  alícuotas  é  igua- 
les, i,000  por  ejemplo,  si  se  quiere  que  la  balan « 
za  indique  gramos,  y  so  prolonga  la  misma  gra- 
duación sobre  toda  la  longitud  del  brazo.  Fácil  es 
esplicar  esta  graduación  (502):  sea  p  el  peso  del 
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pilón  A,  y  a  la  distancia  del  O,  determinado  como 
acabamos  de  decir,  al  eje  de  rotación  O  de  la  ba- 
lanza; el  momento  py,a  de  este  peso,  con  reladon 
al  eje,  será  precisamente  igual  al  de  la  balanza 
vacía  con  relación  al  mismo  eje ;  sea  ademas  A  ki 
longitud  del  brazo  OB  que  lleva  el  platillo ,  si  se 
carga  un  peso  P  en  este,  y  se  necesila  llevar  d 
pilón  auna  distancia  b  del  eje  de  rotación  para 
restablecer  el  equilibrio,  se  tendrá  la  ecuación  do 
k)8  momentos  PX  A  (momento  del  peso  P  con  rela- 
ción al  eje  de  rotación)  -hpX»  (momento  de  la 
balanza  vacía)  =pyfi  (momento  del  pilón),   de 

donde  se  deduce  P=~(constante)X(6 — a)  lo  que 

traducido  en  lenguaje  ordinario  quiere  decir  que  la 
distancia  á  que  se  necesita  alejar  el  pilón  ael  ce- 
ro de  la  graduación,  varia  próporcionalmente  al 
peso  del  cuerpo  colocado  en  el  platillo  de  la  ro- 
mana. 

Por  otra  parte  la  romana  puede  ser ,  lo  mismo 
que  la  balanza  ordinaria,  indiferente,  loca,  pere- 
zosa ó  sensible  según  la  posición  de  su  centro  de 
gravedad  con  relación  al  eje  de  rotación.  Hay  ro- 
manas con  dos  graduaciones  y  dos  punios  de  sus- 
pensión, uno  para  pesadas  grandes,  otro  para  pe- 
sadas peqaeñas. 
Peion.    Esta  balanza  (503)  consta  de  una  palan^ 
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ca  que  lleva  en  una  de  sos  egtremidades  A  un  platí* 
Úo  en  que  se  aplica  la  potencia  P;  un  contrapeso 
rcMgularmente  esférico  equilibra  con  este  platillo. 
Al  punto  fijo,  alrededor  del  cual  se  mueve  todo  el 
•istema,  se  ve  ampliada  una  aguja  DG  perpendi- 
cular á  la  palanca,  cuya  aguja  describe  un  arco 
de  círculo  sobre  un  cuadrante  graduado,  ^i  de  la 
estremidad  A  del  brazo  de  la  palanca,  en  que  cuel- 
ga el  platillo  y  del  centro  ae  gravedad  G  de  la 
aguja  se  bajan  perpendiculares  sobre  la  vertical 
KG  que  pasa  por  el  punto  fijo,  y  si  ademas  se  con- 
duce por  el  punto  G  una  recta  GT  perpendicu- 
lar i  GK,  resultan  de  estas  diferentes  líneas  varios 
triángulos  rectángulos  semejantes  entre  sí,  de  la 
comparación  de  los  cuales  se  saca  esta  consecuen- 
cia: que  la  potencia,  es  decir,  la  carea  sobre  el  pla- 
tillo es  proporcional  á  la  tangente  del  ángulo  for- 
mado por  la  aguj^a  con  la  vertical  que  pasa  por  el 
punto  fijo;  asi  siendo  esta  longitud  GT  para  un 
kilogramo,  será  GTs=2GTpara  dos  kilogramos, etc. 
Esto  sentado,  (ícil  es  determinar  los  puntos 
T,  T",  T',  etc.,  para 2, 3,  A, etc.,  kilogramos;  des- 
pués uniéndolos  al  eje  de  rotación  se  determinan 
sus  trazos  sobre  el  cuadrante,  y,  por  consigiiiente, 
las  diferentes  posiciones  de  la  aguja  que  corres- 
ponden á  2,  3,  4y  kilogramos,  etc.;  las  posiciones 
intermedias  se  determinan  de  la  misma  mane- 
ra, pues  si  por  ejemplo,'  se  quieren  obtener  de- 
cákramés,  basta  dividirlos  espacios  CT.TT.  etc., 
caaa  uno  en  400  partes  iguales,  y  uniendo  los 

Sontos  de  división  con  el  eje  de  rotación,  el  cua- 
rante  se  hallará  asi  convenientemente  gradua- 
do. El  oso  de  esta  balani;a  se  halla  bastante  es- 
tendido  y  se  emplea,  sobre  todo,  en  las  hilande- 
rías. 

Bakoaa-háieula  de  QuirUenu.  He  aquí  ep 
qué  consiste  el  mecanismo  de  este  ütil  é  ingenio- 
so instrumento.  Sobre  un  pie  A  B  (/ly.  504)  situa- 
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AE      IK       , 
por  ^--X  Tu »  y  basta  para  que  sean  iguales  que 
AD 


IH' 
AE      IK 


AE      IH 


se  tengan  ;^X  ,-g  =  4  6— =-j^.  Saponga- 

mos  ahora  que  se  cargue  nn  peso  P  sobre  el  puen- 
te en  un  punto  cualquiera  situado  entre  H  y  -K, 
este  peso  se  descompondrá  en  dos  fuerzas,  la  uoa 
a  aplicada  en  G  ó  D  y  la  otra  P-^a  aplicada  en  K, 
que  se  descompone  á  su  vez  en  otras  dos,  la  una 

I H 

destruida  por  el  punto  fijo!,  la  otra  {P-^  t-t  cuyo 

punto  de  aplicación  se  halla  en  H  ó  E  y  que  se 

puede  reemplazar  por  una  fuerza  (P— a)  —  X  — - 

1 K.       A  E 

ÓP — a  (pues  hemos  visto  anteriormente  que  por  la 

construcción  misma  de  la  balanza  •-—  X  —  ^ 

IK      AE 

igual  á  la  unidad)  aplicada  en  D;  de  manera  qoe 
en  resumen,  el  esfuerzo  ejercido  se  reducirá  á  dos 
fuerzas  a  y  P— a  aplicadas  al  mismo  ponto  ó  á  so 
suma  P,  y  en  definitiva  los  pesos  cargados  en  el 
platillo  de  la  balanza  serán  proporcionales  á  los 
fardos  colocados  sobre  la  plataforma;  resolta  tam- 
bién qoe  si  A  D  =  ^  A  G,  el  peso  qae  se  ha  d« 

colocar  en  el  platillo  F  será  la  décima  parte  del 
que  se  ponga  en  la  plataforma,  y,  en  fin,  que  el 
peso  del  fardo  es  independiente  del  lugar  que  ocu* 
pe  en  la  plataforma. 

Esta  balanza  se  halla  completamente  represen- 
tada fig.  303.  En  ella  se  ve  como  por  medio  de  uo 
balancín  acodado  se  detiene  el  movimiento  de  la 


do  verticalmente.  descansa  en  A  una  palanca.  G  D  E, 
de  cuya  estremidad  cuelga  un  platillo  F  destinado 
á  recibir  los  pesos;  hacia  el  lado  opuesto  del  pun- 
to A  se  hallan  suspensas  dos  varillas  verticales 
DG,  EH;  esta  última  lleva  en  H  la  estremidad  de 
«na  verga  HI  que  descansa  en  I  sobré  una  cuchi- 
lla fija  y  que  soporta  en  K  otra  verga  G  K,  que 
descansa  á  su  vez  en  G  sobre  la  varilla  vertical 
E  G.  En  G  K,  se  apoya  la  plataforma  ó  el  puen- 
te sob^  el  cual  se  coloca  el  cuerpo  que  se  na  de 
pesar.  El  contacto  de  las  piezas  en  los  puntos 
A,  G,  D,  E,  G,  H,  I,  K,  se  efectúa  por  medio  de 
cochillas,  cuya  disposición  hace  el  sistema  muy 
movible.  Si  se  coloca  un  cuerpo  sobre  la  platafor- 
ma, para  que  esta  descienda,  quedando  siempre 
horizontal,  se  ve  ser  preciso  que  el  descenso  del 
punto  G,  o  lo  que  es  lo  mismo,  del  punto  D.  sea 
Igual  al  descenso  de  la  cochilla  K;  ahora  bien, 
esto  último  es  igual  al  (Jel  punto  D  multiplicado 


palanca  y  por  consiguiente  el  de  la  plataformas 
Guando  se  quiere  hacer  uso  de  ella  se  díspoua 
luego  horizontal  mente  el  bastidor  en  que  descans 
la  plataforma  colocándolo  en  el  suelo  ó  mejor  en 
una  cavidad  preparada  de  antemano  de  tal  ma- 
nera que  la  haz  superior  de  la  plataforma  auede 
al  nivel  del  terreno.  Entonces  se  quita  la  palanca 
que  sirve  para  detener  el  aparato;  se  equilibra  el 
instrumento  por  medio  de  granalla  de  plomo  colo- 
cada en  la  copa  situada  encima  del  platillo:  por 
último,  se  colocan  sobre  este  platillo  y  sobre  la 
plataforma  unos  pesos  de  los  cuales  sea  el  uno 
décuplo  del  otro,  y  se  examina  si  estos  pesos  se 
ponen  en  equilibrio  cualquiera  que  sea  el  li|gar 
ocupada  en  la  plataforma  por  el  cuerpo  que  la  ocu- 
pa. Si  el  instrumento  satisface  á  estos  ensayos  nos 
podemos  servir  de  él  confiadamente  para  tocias  las 
pesadas  que  no  escedan  de  su  fuerza.  Sobre  cada 
una  de  las  cochillas  solo  descansa  una  parte  ábl 
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peso,  la  coal  hace  que  se  aumente  su  duración: 
asta  máquina  ocupa  menos  espacio  que  una  balan- 
za de  platillos  de  la  misma  fuerza,  y  como  las  pe- 
sadas se  hacen  con  una  rapidez  mucho  mayor, 
generalmente  se  han  adoptado  estas  balanzas  en 
las  aduanas,  puertos  de  mar,  mensajerías,  etc. 

BALAHZA  SUECA.  Es  uns  ospocie  de  romana,  figu' 
ra  506,  con  un  peso  constante  B  en  uno  de  sus  es- 
tremos;  en  el  otro 


r 


d^ 


JL 

506 


n=íO 


se  cuelga  de  un  gar* 
fio  G  el  cuerpo  que 
se  ha  de  pesar.  Un 
anillo  A  que  sirve 
de  punto  de  apoyo  es 
movible  y  se  corre  hasta  obtener  el  equilibro.  La 
muesca  en  que  se  detiene  marca  la  pesada.  Esta 
balanza  ofrece  un  inconveniente,  el  de  que  las 
divisiooes  están  demasiado  próximas  unas  á  otras 
oácia  un  estremo.  El  cero  de  las  divisiones  es  el 
ponto  en  que  la  balanza  está  en  ^uilibrio  cuando 
np  está  cargada. 

FUBNTB  »B  BiscuLA*  Sírvs  para  pesar  diligen 
cías  y  carmajes  de  trasporte,  los  cuales  vienen  á 
colocarse  sobre  una  plataforaia»  debajo  de  la  cual 
hay  naa  cavidad  revestida  de  fóbrica.  En  esta  ca- 
lí^Má  b%Y  m  macaiiisaMS  fig.  507,  compuesto  de 


cuatro  palancas  A,B,  G,  D  dirigidas  háoia  el  cen- 
tro y  apovadasmi  piezas  empotradas  en  los  ángu- 
los. La  plataforma  insiste  sobre  las  palancas  en  a, 
h,  c,  dpor  medio  de  calzos  de  hierro,y  las  palancas 
A  su  vez,  cargan  por  el  centro  P,  sobre  otra  mas 
larca  que  insiste  en  E  sobre  un  macizo  de  fóbrica. 
Su  t>razo  mavor  toca  en  uno  de  los  estremos  de 
una  cruz  de  balanza  cuyo  otro  estremo  está  pro- 
visto de  un  platillo  en  que  se  ponen  las  pesas.  Si 
los  pcmtM  a6 cd  F,  están  colocados  á  la  décima 
parte  de  la  longitud  de  cada  una  de  sus  palancas, 
bacará  para  equilibrar  la  carga  la  centésima  par- 
te  de  peño.  Guando  la  plataforma  no  está  cargada, 
el  equilibrio  Se  encuentra  mantenido  por  una  pesa 
H  aplicada  al  otro  lado  del  punto  de  apoyo  E. 

■■!■■■>  de  ««fui*  Máquina  hidráulica  que 
para  elevar  grandes  pissos,  puede  usarse  en  las  lo- 
cahdades  que  lo  permitan.  Es  de  construcción 
muyaenciua.  Gonsiste  en  un  tonel  colg^o  de  una 
cuerda  que  se  arrolla  sobre  un  torno.  Dicho  tonel 
hene  en  su  parte  inferior  una  válvula  que  se  abre 
de  abajo  arriba;  cuando  llega  á  lo  alto  de  su  curso, 
eatra  en  ella  una  corriente  de  agua  que  por  su 
propia  presión  cierra  la  válvula;  cuando  ha  entra- 
do suficiente  agua  para  vencer  el  peso  quese  tra- 

II  j®^'*''»  ei  cual  está  atado  á  una  cuerda  ar- 
rollada sobre  la  garganta  de  la  po)ea  del  torno,  el 
wnei  beia,  cerrando  por  medio  de  un  mecanismo 
|a  llave  del  tobo  alimenticio ;  al  llegar  abajo ,  una 


espiga  vertical  adaptada  por  la  parte  inferior  de 
la  válvula  tropieza  en  una  especie  de  tope,  la  vál- 
vula se  abre  y  el  asua  se  derrama.  Seria  mas  sen- 
cillo suprimir  la  válvula  y  disponer  fuera  del  eje 
del  tonel  una  barra  que  le  comunicase  un  movi- 
miento de  váscula,  es  decir,  quo  le  hiciese  volcar 
al  tropezar  con  él.  Una  vez  vac/o ,  el  tonel  sube 
por  SI  mismo  y  abre  la  llave  del  tubo  alimenticio 
por  un  mecanismo  muy  sencillo. 

Este  mecanismo  es  de  fácil  establecimiento; 

Sor  ejemplo,  puede  haber  dos  ejes  paralelos  con 
os  manubrios  reopidos  por  una  biela  articulada, 
la  cual  los  hace  solidarios;  ambos  ejes  tienen  unos 
brazos  colocados  en  dirección  roctaugular,  y  por 
último,  el  eje  superior  lleva  un  martillo  ó  contra- 
peso ensartado  sobre  una  barra  normal  al  mismo, 
y  que  pueda  moverse  45^  á  un  lado  ú  otro  de  la 
vertical.  El  brazo  del  eje  inferior,  siendo  vertical, 

}r  el  del  eje  superior  horizontal;  este  último  será 
evantadopor  el  tonel  que  sube,  y  cuando  en  este 
movimiento  el  martillo  salga  de  la  posición  vertí  - 
cal,  caerá  bruscamente^  levantando  el  brazo  supe- 
rior en  la  posición  vertical,  y  á  consequencia  del 
enlace  existente  entre  los  dos  ejes,  el  inferior  to- 
mará posición  horizontal;  el  tonel,  al  bajar,  hará 
descender  este  brazo  trayendo  el  mecamsmo  á  su 
posición  primitiva^  en  la  cual  será  mantenido  por 
el  martillo.  Se  obtiene  asi  un  movimiento  alterna- 
tivo circular  de  W^^  que  se  utiliza  para  manejar 
la  llave  del  tubo  alimenticio. 

EstanM^uina  se  usa  frecuentemente  en  las  fer- 
rarías para  elevará  la  plataforma  de  los  altos  hor- 
nos el  combustible  y  el  mineral.  El  cable  que  sos- 
tiene el  tablón  de  carga  pasa  por  una  polea  de 
trasmisión  y  se  arrollo  en  la  rueda  del  torno  cuyo 
árbol  llévala  cuerda  que  sostiene  el  tonel  motor. 
Los  radios  del  árbol  y  de  la  polea  deben  estar  en 
razón  directa  de  los  espacios  que  han  de  recorrer 
el  tonel  y  el  tablón  de  carga,  v  la  relación  del  pe- 
so del  agua  gastada  con  el  ael  cuerpo  elevado, 
deberá  estaren  razon'inversa  de  esas  mismas  can- 
tidades; por  ejemplo,  si  las  cargas  han  de  ele- 
varse á  i5  metros  y  la  caida  de  agua  es  de  40, 
la  relación  entre  los  radios  del  árbol  y  de  la  polea 
del  tomo  deberá  ser  igual,  es  decir,  como  iOá  15 
ó  sea  como  2  á  3,  y  suponiendo  que  los  roces  ab- 
sorban 35  por  100  del  efecto  motor,  será  preciso 

gastar  — X  ^XiOO,  es  decir,  200  litros  de  agua 
75      i 

para  elevar  400  kilogramos,  á  saber,  el  doble  de 
peso  en  agua.  Reduciendo  esta  regla  á  iórmula, 
tendremos; 

na 

P,  Gasto  de  agua. 

A,  Altura  de  elevación. 

R,  Garga. 

n,  Efecto  útil  del  motor. 

a.  Altura  de  la  caida  ^e  agua. 

Es  decir,  que  para  averiguar  el  peso  de  agua 
que  se  necesita  para  elevar  un  peso  dado,  se  mul- 
tiplica: 1.^  la  altura  de  elevación  por  la  carga: 
^,^  el  efecto  útil  por  la  altqra  de  caida.  El  primer 
producto  se  divide  por  el  segundo  y  el  resultado 
será  el  gasto  de  agua. 

Por  ejemplo,  si  hay  que  elevar  400  libras  de 
materiales á  t5p,ies  de  altura,  disponiendo  de  una 
caida  de  agua  de  20  pies,  y  suponiendo  que  por  efec- 
to de  los  roces,  el  trabajo  útil  no  sea  mas  que  los 
Vj  del  trabajo  total,  haremos  las  operaciones  si- 
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guientas!  1.<*  la  muHiplicacíoii  de  400  por  15  nos 
dará  40,000:  2.^  la  roDltiplioackm  de  Vs  per  SQ^ 
nos  dará  46:  3/  la  divisioo  de  10,000  por  40  nos 
dará  635.  Estas  serán  las  libras  de  agua  qne  se 
gastarán  para  cada  carga  de  400  libras  de  mate- 
riales; por  consiguiente  deberán  arreglarse  las  di- 
mensiones del  tonel  para  que  tenga  esa  cabida. 
No  se  olvide  que  la  relación  del  radio  del  torno, 
con  el  de  la  polea  que  sube  la  carga  ha  de  ser  co- 
mo la  de  las  alturas,  y  por  consiguiente  en  este 
caso  como  SO  á  35  ó  sea  como  4  á  5.  Es  decir,  que 
si  el  radio  del  torno  tiene  4  pulgadas,  el  de  la  po- 
lea habrá  de  tener  5. 

Si  en  vez  de  saber  el  peso  del  agua  que  se 
cénsame ,  se  tratase  de  averiguar  la  carga  que 
puede  levantar  una  cantidad  dada  de  agua,  enton- 
ces se  multiplica  el  efecto  útil  por  la  altura  de  cai- 
da  V  por  el  peso  del  agua,  y  el  resultado  se  divide 
por  la  altura  á  que  ha  de  elevarse  la  carga. 

En  algunas  minas  de  Inglaterra  hay  máquinas 
análogas  para  estraer  minerales  ó  achicar  aguas. 
El  tonel  motor  se  mueve  en  un  compartimento 
del  pozo  de  estraccion  ó  en  un  pozo  mmediato; 
recibe  el  agua  déla  superficie  y  se  vacia  en  la  ga- 
lería de  desagtte. 

■miImi.  Véase  protbctiles. 

MmHkm  aeMiaUídMi.  Véase  armas. 

IBabM  ellladlr«-*0lvale0.  Véase  armas. 

■aI«a  é  alnuidto.  Se  da  este  nombre  é  un 
conjunto  de  piezas  de  madera  que  flotan  en  el  agua 
sea  para  trasportar  una  caraa  cualquiera  ó  con  mas 
frecuencia  para  trasportar  te  modera  misma. 

Sobre  todo  para  trasportar  maderas  y  lefta  (dé 
adoptado  este  método  desde  muy  antiguo.  Las  iiia« 
deras  divididas  en  troncos  ó  vigas  después  de  se- 
cas y  marcadas  se  arrojan  para  darles  dirección 
por  los  riachuelos  confluentes,  y  como  estas  cor- 
rientes de  agua  tienen  estacadas  al  entrar  en  los 
ríos,  los  troncos  se  reúnen  en  balsas  para  descen- 
der á  lo  largo  de  estos. 

Los  troncos  se  reúnen  entre  sí  por  medio  de  li- 
gaduras ó  traviesas. 

Los  trenes  son  dirigidos  por  medio  de  remos 
cuando  el  a^ua  es  profunda,  v  en  otros  casos  por 
medio  de  bicheros,  especie  ae  hastil  de  madera 
que  termina  en  una  pieza  de  hierro  con  punta  y 
gancho;  sirviendo  para  atracar  y  desatracar,  apo- 
yándolo contra  el  fondo  de  las  playas. 

máUmm^m,  {Ingl  balsama,  al.  balsame,  fran- 
cés^ baumes).  Gomoinaciones  naturales  de  resinas 
y  aceites  volátiles,  y  algún  ácido  benzoico.  Los 
bálsamos  son  sólidos,  viscosos  ó  mas  ó  menos  fini- 
dos según  prepondera  uno  ú  otro  de  sus  elemen- 
tos. Su  color,  ordinariamente  bastante  oscuro,  va- 
ría desde  el  amarillo-moreno,  basta  el  moreno  ne- 
gruzco. Deben  su  olor  en  parte  al  aceite  volátil 
que  contienen  y  algunas  veces  al  del  ácido  ben- 
zoico; espueétos  durante  largo  tiempo  al  aire  li- 
bre, endurécense  y  toman  nn  aspecto  resinoso 
perdiendo  su  olor,  á  consecuencia  de  la  dispersión 
en  la  atmósfera  de  su  aceite  volátil;  Se  mezclan 
generalmente  en  todas  proporciones  con  el  aloeol, 
el  éter,  los  aceites  grasos  y  volátiles,  y  son  inso- 
lubles  en  el  agua;  por  la  simple  destilación  sok) 

Ímede  separarse  una  pequeña  parte  del  aceite  vo- 
átil  que  contienen:  para  obtener  )a  totalidad  es 
preciso  destilarlos  con  agua,  operación  que  se 
practica  en  gran  escala  con  la  trementifM  para  es- 
traer el  aceite  esencial  de  trementina.  Todos  los 
bálsamos  corren  sea  naturalmente,  sea  por  inci- 
siones practicadas  al  efecto,  de  ciertos  árboles. 
Nosotros  los  dividiremos  en  dos  clases,  según  en- 
cierran ó  no  ácido  benzoico. 
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ilLSAvos  ovi  í»NT»if in  ÁCIDO  Mündioe. 

a.    Bsifiui.  (Véase  su  artícalo). 

h,  BdUamodel  PetiU  Se  obtiene  bien  por  me- 
dio de  incisiones  practicadas  en  el  myroxilon  pe- 
ruifernm  que  crece  en  el  Perú  y  en  Méjico,  bien 
evaporando  la  decocción  de  las  hojas  y  de  la  cor- 
teza de  dicho  árbol.  El  obtenido  por  el  primer 
procedimiento  es  muy  raro  y  se  entrega  al  comer- 
cío  en  cascaras  de  nuez  de  coco,  lo  que  le  hace 
tomar  el  nombre  de  bálsamo  de  eoco;  es  moreno^ 
ligeramentre  traslucido,  presenta  la  consistencia 
de  la  trementina  espesa,  y  tiene  un  olor  muy  agra- 
dable que  recuerda  el  de  la  vainilla:  contiene  en 
100  partes,  i2  de  ácido  benzoico,  9  de  resina  y 
solamente  algunos  vestigios  de  aceite  Tolátil.  El 
bálsamo  del  Perú  obtenido  por  el  segundo  proce- 
dimiento es  trasparente,  rojo  oscuro  pronunciado, 
tiene  una  consistencia  de  almíbar,  un  gusto  muy 
amargo  y  un  olor  muobo  mas  fuerte  que  el  prece- 
dente: se^un  StoUe  contiene  en  iOO  partes,  60  de 
aceite  volátil,  iO.7  de  una  resina  pooo  sohibte  en 
el  alcool,  6.4  de  ácido  benzoico,  0.6  de  materia  es- 
tractiva,  y  0.9  de  agua. 

A  consecuencia  de  su  elevado  precio,  el  bálsa- 
mo del  Ptf  ú  se  falsifica  coa  frecoenoía  oón  aceite 
de  olivas,  y  esta  falsificación  es  bastante  difícil  de 
reconocer,  escepto  en  el  aceite  de  trementina,  el 
cual,  cuando  se  halla  en  cantidad  un  poco  consi- 
derable, se  descubre  por  so  olor.  Ordmariafnente 
se  trata  de  averiguar  cuál  es  la  cantidad  de  carbo- 
nato do  sosa  que  el  ácido  benzóizo  que  contie- 
ne puede  saturar:  admítese  en  esta  operación  qne 
el  ácido  contenido  en  100  partes  en  peso  de  bálsa- 
mo del  Perú  puro,  puede  saturar  75  parteado  car- 
bonato de  sosa  cristalizado.  Bl  bálsamo  del  Peri», 
por  efecto  de  su  olor  agradable  y  que  trasciende  á 
vainilla,  reemplaza  á  ésta  muchas  veces  en  la  fa- 
bricación del  chocolate  y  de  ciertos  licores;  entra 
en  gran  número  de  perfumes,  en  la  confección 
de  los  lacres  superfinos,  etc Disuelto  en  coa- 
tro  veces  su  peso  de  alcool  y  estendido  sobre  ta- 
fetán cubierto  con  una  capa  de  cola  de  pescado, 
constituye  el  tafetán  inglés  ó  de  Inglaterra. 

c.  Estoraque,  üistínguense  dos  clase:  el  ambab 
LÍQoíDO  (véase  esta  palabra),  que  se  destila  del 
liquidambBr  styraeifluaj  y  el  estoraque  ordinario 
que  proviene  del  st^rax  o/fÍeinalts,  árbol  mas  co- 
mún que  el  que  da  el  benjuí.  Es  moreno  negruzco, 
opaco,  bla  ndo  y  pegajoso,  cuando  está  poco  dese- 
cado. En  este  estado  es  suseeptible  de  quebrarse, 
aunque  con  alguna  dificultad;  su  fractura  es  mate 
y  granugienta:  se  le  falsifica  á  menudo  con  serrín 
de  madera,  cuyo  fraude  se  conoce  tratándolo  con 
alcool,  pues  entonces  el  serrín  queda  sin  dísolv  er- 
se.  También  se  falsifica  con  la  colofonia  que  lo 
vuelve  mas  seco;  este  fr  aude  no  es  fócil  de  reco- 
nocer. Se  recibe  á  veces  envuelto  en  hojas  de  re- 
tal, y  lleva  en  ese  caso  el  nombre  de  estoraque 
cakmüa. 

d.  Estoraque  liquido.  Se  oooftiade  muchas 
veces,  aunque  malamente,  con  el  ámbar  líquido: 
procede  del  altingia  ésealso  que  creoe  en  las  In- 
dias Oríentales. 

e.  Bálsamo  de  tolú.  Destílase  de  ÍBOísiones  ar-. 
tificiales  practicadas  en  el  myroanfUm  íoluiferum, 
que  crece  en  la  América  del  Sar.  Guando  fresco  es 
bastante  fluido  y  de  un  amarillo  claro:  al  contacto 
del  aire  se  espesa,  se  oscurece  so  color,  y  con- 
cluye por  trasformarse  en  una  masa  quebradiza 
qne  pierde  completamente  su  olor  primitivo,  que 
se  debía  al  ácido  benzoico.  Reemplaza  al  bálsamo 
del  Perú  eo  macboa  caaos  y  so  precio  es  menos 


Digiíized  by 


Google 


i3 


BALLBNA. 


BáLLEdTA. 


U 


elevado.  Se  le  Uama  pectoral,  y  forma  la  baae  de 
uo  jarabe  f  de  unaa  pastillas  muy  usadas  que  lle- 
van su  nombre. 

/*.  BamiM  é  charol  chino.  Los  chinos  cubren 
un  grao  número  de  objetos  de  arte  con  un  barniz 
de  gran  belleza,  aue  sobrepuja,  por  su  brillo  y 
duración,  ¿  todos  ios  barnices  artificiales.  Dicbo 
barniz  es  un  bálsamo  natural  que  se  destila  por 
inciaioa  de  augia  sinensi»  (en  chino  tsi-chujf  que 
crece  en  China,  en  Cochinchina  y  en  el  remo  de 
Siam.  Según  Macario  Prinsep,  este  bálsamo  es 
aaoarillo  oscuro,  posee  un  olor  aromático  particu- 
lar, un  sabor  fuerte  y  algún  tanto  astringente,  es 
de  la  consistencia  de  la  trementina  espesa,  y  pre- 
saota  alguna  analogía  con  los  bálsamos  de  la  Me- 
ca y  de  Qopaiba»  Constituye  un  barniz  magnífico, 
que  se  estiende  con  gran  igualdad  fácilmente  y 
que  se  seca  muy  pronto.  Se  mezcla  fácilmente  con 
loa  colorea;  cuando  frío  apenas  se  disuelve  en  el 
aloool,  pero  lo  hace  muy  rápidamente  á  hi  tempe- 
ratura de  la  ebulliciop.  El  éter  y  el  aceite  esencial 
de  trementina  lo  disuelven  aunque  esté  frió»  Des- 
tilado con  agua,  sepárase  uo  aceite  volátil,  el  agua 
disuelve  al  acido  benzoico,  y  se  obtiene  por  reaí- 
duo  una  materia  resiaoea  muy  sólida. 

aÁLSAvos  SIN  iciao  bbkzóico. 

«u    TRCHENTiNA.  (Véase  8U  arttcolo). 

^.  Bákamo  d$  copaiba.  Se  destila  por  incisión 
del  CQpaifera  ofíkinalis^  que  crece  en  las  Antillas 
y  en  el  Brasil.  En  el  momento  de  obtenerse,  es 
myy  fluido,  incoloro,  pero  se  espesa  un  poco  con 
el  tiempo  y  toma  «n  color  amarillo.  Su  olor,  sin 
ser  agradable^  es  aromático,  su  sabor  vivo  y  pe- 
netrante. Su  peso  eepecífico  tstie  0.95.  Es  muy 
soluble  en  el  aloool  libre.  El  aceite  eseocial  que 
contiene,  y  cuya  propoccioD  varía  según  la  edad 
del  árbol  que  lo  produce,  se  compone  de  hidróae- 
noy  carbono  solamente,  y  según  Durand,  disuelve 
la  goma  elástica.  Gomo  es  muy  osado  ea  medioi- 
na,  se  falsifica  muy  á  menudo,  sobre  todo  mez- 
cUÍDdole  trementina  ó  aceites  grasos:  la  tremeoti- 
■a  se  reconoce  por  su  olor;  los  aceites  grasos, 
agitando  el  bálsamo  de  copaiba  con  cierta  canti» 
dad  de  amoniaoo  liquido:  cuando  el  bálsamo  es 
puro,  obtiénese  una  disolución  clara,  al  paso  que 
ciiaado  está  mezclado  coa  cierta  cantidad  de  acei- 
te graso  obtiénese  una  emulsión  láctea. 

c.  Bálaamode  laMeca{apobal»amy  bálsamo  de 
Judea}.  Procede  del  amyris  opobaUamwn^  que 
croce  en  la  Arabia  y  ao  Egipto.  Ordinariamente 
se  encierra  en  pequeños  frascos  de  plomo  dorado 
por  el  esterior:  es  blanco  amarillento^  fluido,  mas 
ligero  que  el  agua,  sohible  completamente  en  el 
éter  y  los  acettos  esenciales,  particularmente  en  el 
alcool;  su  olor,  bastante  af(radable  y  penetrante, 
aproximase  al  de  la  trementina  mezclada  con  esen- 
cia de  limón,  su  sabores  amargo,  acre  y  astringen- 
te. Es  muy  difícil  de  adquirir;  los  oriental^  k)  mi- 
ran como  fortificante,  y  han  exagerado  singular- 
mente sos  virtudes.  El  Oran  Sefior  lo  comprende 
casi  siempre  en  los  presentes  ó  regalos  que  hace 
á  los  soberanos. 

d.  Bamia  del  Japón.  Procede  del  rhu$  ver* 
níx,  árbol  especial  del  lapon,  y  suministra  una 
■^  muy  hermosa  llamada  laca  del  Japon^  iofe- 
rjor,  sin  embargo,  a  la  de  China. 

BalloB».  (fr^  baleioe,  wgL  wbalebone,  alem. 
wchbeio).  Nombre  dado  á  las  barbas  de  la  balle- 
na, las  cuales  son  aplanadas,  sirviéndole  á  este 
Retaceo  en  lugar  de  oientes,  de  los  cuales  carece. 
Los  balleneros  creen  que  la  longitud  de  la  barba 


mayores  rigoroaamente  proporcionai  á  la  talla  del 
animal  aue  acaban  de  apresar.  La  mayor  longitud 
observaaa  hasta  ahora  ha  sido  de  5  metros;  pero 
rara  vez  pasa  de  4.  La  anchura  ó  latitud  en  la  raiz 
es  de  0m,!i5  á  0m,30,  y  el  ffroeso  medio  de  0iii,015 
á  0m,0;8.  Las  barbas  se  limpian  y  se  ablandan 
antes  de  cortarlas,  haciéndolas  digerir  durante 
hora  y  media  á  dos  en  a^ua  hirviendo»  La  ballena 
nos  llega  de  Groenlandia  en  paquetes  de  diez  á 
doce  barbas,  á  veces  enteras,  y  otras  ya  subdivi- 
didas  con  el  objeto  de  que  sean  mas  portátiles.  En 
tal  estado  se  venden  de  125  á  373  francos  los  100 
kilogramos  (218  á  684  reales  el  quintal). 

Después  de  haber  dividido  las  barbas  á  tro- 
zos, se  ablandan  en  agua  caliente,  y  sujetándolas 
en  ua  banco  de  carpintero  se  subdividen  en  vari- 
llas según  la  dirección  de  sus  fibras  por  medio  de 
la  herraoiienta  representada  en  la  fy.  508.  Cons- 
ta este  útil  de  una 
placa  de  bieri;o  C  1> 
provista  de  unos  pu- 
llos A  B  con  una 
muesca  directiva  £  y 
un  cuchillo  P  de  hoja 
circular,  cuyo  filo  es 
paralelo  al  borde  su* 

gerior  de  la  muesca 
,  y  que  se  fija  á  la 
placa  C  D  á  una  altura  variable  según  el  grueso 
que  se  ha  de  dar  á  las  varillas. 

La  tenacidad  y  la  ligereza  de  la  ballena  junta- 
mente con  su  gran  elasticidad^  la  hacen  emplear 
en  mochas  industrias,  particularmente  en  la  con- 
fección de  paraguas,  sombrillas,  corsés,  sombreros 
femeniles»  etc.  Cuando  se  calienta  en  un  baño  de 
arena,  ó  en  un  bafio  de  vapor  ó  de  agua  se 
ablanda,  y  entonces  se  puede  trabajar  como  el 
cuerno  y  la  conoba  para  áaoer  ciyas  de  tabaco, 
puOos  de  bastón,  etc.  Se  pulimenta  su  superficie 
con  un  pedazo  de  fieltro  sobre  el  cual  se  coloca 
una  papilla  hecha  oon  agua  y  piedra  pómez  fina- 
mente pulverizada;  y  finalmente  se  le  da  la  última 
mano  con  cal  apagada  al  aire  libre  y  tamizada. 
Véase  BLASca  üe  BALLfeiiA  y  pisca. 

■■Mfisf  Instrttmento  para  tornear  y  otros 
ushs  que  se  emplea  en  mvchos  artes.  Está  Tormat 
do  do  una  vara  elástica  tal  como  ballena,  acero, 
hoja  de  florete,  etc.  Uno  de  los  estremoa  sirve  da 
mango  y  á  veces  tiene  una  empufladura.  En  la 
vara  nay  un  agujero  por  donde  se  pasa  una  cuer- 
da terminada  por  un  nudo  para  impedir  su  salida; 
on  el  otro  estremo  hay  otro  nudo  en  forma  de  la- 
zo que  se  prende  en  un  garabatillo,  muesca  ó 
diente  que  hay  en  uno  de  los  estremos  de  la  pér- 
tiga que  obliga  esta  a  encorvarse,  en  i-azon  á  ser 
mas  larga  que  la  cuerda.  La  cuerda  que  suele 
usarse  es  de  tripa  como  mas  fuerte,  y  se  le  ponen 
varios  lazos;  se  practican  ademas  algunas  mues- 
cas mas  en  la  vara,  para  diferentes  grados  dé 
tensión. 

La  cuerda  de  esta  ballesta  arrollada  sobre  una 
polea  ó  garganta  adaptada  al  cilindro  de  un  ta- 
ladro^ sirve  para  ponerlo  en  movimiento;  pero 
hay  que  sujetar  el  taladro  entre  un  panto  de  apo- 
yo superior  y  la  pieza  sobre  que  trabaja,  engar- 
gantándolo ademas  en  un  hueco  hecho  en  un 
cuerpo  fijo. 

La  balleeta  de  tornero  es  una  pértiga  clavada 
al  techo  por  un  estremo  y  libre  por  el  otro;  tiran- 
do de  este  estremo  y  aflojando  se  produce  un 
movimiento  de  vaivén  que  se  utiliza  para  mover 
un  torno.  Este  mecanismo  debe  desterrarse  por- 
que es  tosco  y  puede  suplirse  con  otros  mejores. 
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Planta  gramínea,  especie  de  caSa 
que  prevalece  eú  las  regiones  tropicales  donde 
presta  grandes  servicios  por. la  maltiUid  de  usos 
a  que  puede  aplicarse.  Hay  'varias  especies  de 
bambús,  como  el  samma  que  es  el  mayor,  el  telin, 
el  potuy,  el  ampel,  el  bubn-tinj,  el  beesha,  el  utiek; 
de  ledas  ellas  se  saca  mucho  partido^  parala  cons- 
trucción de  cofres,  cajas,  medidas,  cabaftas,  casas, 
puentes,  palanquines,  callados,  obras  de  cestería, 
etc.  Las  articulaciones  sirven  para  cubos  y  vasijas. 
Loe  tallos  tiernos  de  algunas  especies  se  comen  y 
sirven  para  fabricar  papel.  El  $amma  llega  á  ve- 
ces basta  60  pies  de  altura  y  3  á  4  pies  de  <;ircun- 
ferencia.  El  bambú  pudiera  ser  para  las  Filipinas 
un  objeto  bastante  importante  de  industria,  es- 

Eecialmente  el  que  se  emplea  en  la  fabricación  de 
astones,  aunque  este  no  es  propiamente  hablan- 
do, un  bambú,  sino  una  especie  de  junco  que  cre- 
ce también  á  considerable  altura  en  las  regiones 
tropicales,  pero  muy  delgado,  y  cuya  principal 
especie  se  denomina  roten^  rotin  ó  rotang. 

urntaem.  En  las  artes  se  entiende  por  banco 
la  mesa  en  que  trabajan  los  mas  de  los  operarios; 
asi  es  que  hay  banco  de  relojero,  banco  de  car- 
pintero, banco  de  joyero  ó  diamantista,  banco  de 
tornero,  etc.  No  necesitamos  describir  minuciosa- 
mente aquí  las  formas  de  cada  uno  de  estos  ban- 
cos bien  conocidos  de  todos,  puesto  que  algunos 
de  ellos  han  de  ser  citados  en  otros  artículos. 

Baae*  para  eailrar.  Véase  hilirA. 

Baséa  de  eaUMitlr.  véase  hilbea. 

■aAm.  {IngL  baths,  en  fr.  bains,  en  alemán 
bieder).  Los  baños  han  sido  empleados  en  todos 
tiempos  y  paises,  tanto  por  lo  que  respecta  á  la 
salubridad  como  á  la  Umpiesa  y  al  bienestar  que 
de  ello  .resolta. 

Aqu{  solo  nos  toca  hablar  de  las  vasijas  que  ge- 
neralmeate  se  asan  para  tomar  bafios,  y  que  se 
denominan  ellas  mismas doflot,  y  á  veces  b<ulad$» 
roi*  Se  llaman  ptios  cuando  son  de  piedra.  Se 
construyen  generalmente  las  baftaderas  de  cobre 
estafiado  á  causa  de  la  facilidad  con  que  el  cobre 
se  trabaja,  y  porque  el  palastro  y  hasta  la  hoja 
de  lata  racilmente  son  atacados  de  orín. 

De  poco  tiempo  á  esta  parte  se  coastmyao  de 
hierro  galvénixMo  que  duran  tanto  como  las  de 
cobre,  teniendo  las  ventajas  de  ser  mas  baratas. 
Páralos  bafios  sulfurosos  que  atacarían  el  cobre, 
se  osan  bafíaderas  de  madera  qae  tienen  el  in- 
conveniente de  agríetarse  en  virtud  de  las  alter- 
nativas de  humedad  y  sequedad  áque  están  some- 
tidas, ó  mejor  de  banaderas  de  zmc  que  poco  ó 
nada  son  atacadas  por  los  soUoros  alcalinos  que  las 
aguas  tienen  en  disolución.  También  se  hallan  par- 
ticularmente en  los  establecimientos  termales  ba- 
fíaderas de  madera  forradas  con  placas  de  mármol 
pulimentado,  ó  de  loza,  que  son  muy  elegantes  y 
de  mucha  duraciou,  si  bien  es  preciso  confesar 
que  su  peso  impide  colocarlas  en  los  pisos  supe- 
riores, y  que  por  su  precio  elevado  se  emplea  con 
poca  frecuencia. 

La  forma  délas  banaderas  puede  variar  al  in- 
finito, siendo  generalmente  ovoidea ,  porque  esta 
disposición  disminuye  algnn  tanto  la  cantidad  de 
agua  necesaria  para  tomar  un  bafio.  Su  número 
varía  en  las  casas  de  baños  aegun  la  necesidad,  la 
localidad  ó  la  concurrencia,  y  pueden  situarse  en 
cualquiera  de  los  pisos,  pero  siempre  haciendo  de 
manera  que  el  depósito  de  agua  caliente  esté  si- 
tuado en  la  parte  superior,  a  fin  de  poderlo  dis- 
tribuir convenientemente. 

La  parte  mas  importante  de  una  casa  débanos 
vista  la  gran  concurrencia  á  este  género  de  esta- 
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blecimientos,  y  por  coosigoieQte  el  bajo  precio  á 
que  se  sirven,  es  la  alimentacioa  de  agua  caliente 
que  debe  ser  todo  lo  económico  posible. 

Gomo  el  agua  caliente  que  sirve  para  la  provi- 
sión de  las  banaderas  no  debe  calentarse  á  mayor 
temperatura  que  la  de  70  ú  80*,  se  puede,  ¡K>r  de- 
cirlo asi,  utilizar  en  esta  suerte  de  calefacción  to- 
da la  potencia  calorífera  del  líquido,  haciendo  qué 
los  productos  de  la  combustión  tengan  un  desar* 
rollo  circular  en  el  interior  de  la  masa  líquida,  pa- 
ra que  no  se  lancen  á  la  atmósfera  sino  á  una  tem- 
peratura inferíor  á  la  de  400«,  pero  en  este  caso 
el  tiro  del  horno  y  por  consecuencia  la  cantidad 
de  agua  calentada  en  un  tiempo  dado,  se  hallan 
considerablemente  disminuidos.  Por  lo  demás  se 

Ítuede  restablecer  j  hasta  aumentar  con  mucho  el 
iro  del  horno  mediante  un  ventilador,  que  se  po- 
ne en  movimiento  casi  sin  gastos,  en  ciertas  cir- 
cunstancias con  ayuda  de  una  rueda  establecida 
en  una  de  las  paredes  del  edificio.  Asi,  según 
Mr.  Póclet,  existe  en  los  bafios  de  Vi^r  una  cal- 
dera que  descansa  en  un  homo  cuyo  tiro  está  de- 
terminado por  un  ventilador  y  que  utiliza  casi  la 
totalidad  de  la  potencia  calormca  del  combustible  i 
Lo  que  hay  de  mas  sencillo  es  disponer  el  ho* 

§ar  en  el  depósito  mismo  y  hacer  circular  los  pro-^ 
uctos  de  la  combustión  en  cierto  número  de  to- 
bos que  sigan  un  camino  bastante  largo  en  el  in- 
teríor  del  depósito.  En  un  aparato  dé  este  fféndro 
presentado  por  Mr.  Lomare  á  la  Sociedad  oe  Fo- 
mento, han  oastado  menos  de  dos  horas  y  95  ki- 
logramos de  hulla  para  conducir  3,000  litros  dé 
agua  á  la  ebullición.  De  los  aparatos  en  grande  es 
el  mas  económico  que  hasta  el  día  se  ha  estableci- 
do. Pesaba  cerca  de  1,000  kilogramos  y  costaba 
con  la  válvula  y  los  tubos  S,000  trancos,  A  medi- 
da que  el  número  de  los  baños  disminuye,  el  gasto 
aumenta  en  una  proporción  muy  rápida  con  rela- 
ción al  capital  invertido  ene!  aparato.  Ademas 
tales  aparatos  están  sujetos  á  frecuentes  repara- 
ciones, y  por  lo  misitto  deben  ser  preferidos  los 
llamados  ae  circulación.  De  la  instructiva  y  era- 
dita  obra  de  Mr.  Péclet  copiamos  la  descripción 
de  un  aparato  de  este  género  eétableoido  por  Tho- 
mas  7  Laurens,  el  cual  da  escalentes  resulta- 
dos. És  un  verdadero  catorifero  dé  agua  calien* 
te  que  ofrece  la  ventaja  de  separar  éldepósi-/ 
to  del  aparato  de  calefacción,  bien  que  este  obra 
siempre  sobre  la  parte  mas  fría  del  líquido.  Este 
aparato  [fig.  500^  consta  de  uda  caldera  cilíndríca 
horízontal,  reunida  por  las  estremidades  á  otra 
caldera  vertical  de  3  metros  (iO  y  ^(^  pies)  de  al- 
tura, conteniendo  nueve  tubos  verticales  de  cobre 
fijos  á  la  manera  de  los  tubos  de  las  calderas  de 
vapor  y  completamente  abiertos  por  las  dos  estre- 
midades. La  mampostería  está  dispuesta  de  tal 
suerte  que  losproauctosdé  la  combustión  bañan 
las  dos  partes  de  la  caldera  y  pueden  simultánea- 
mente elevarse  por  los  tubos  interíores.  En  la  es- 
tremidad  superior  se  halla  un  embudo  invertido, 
por  lo  regular  de  palastro,  destinado  á  conducir 
los  productos  de  la  combustión  hasta  la  chimenea 
y  qué  se  puede  levantar  caso  necesarío  para  efec- 
tuar la  limpieza.  Un  depósito  situado  lateralmente 
contiene  el  agua  que  se  calienta  por  circulación. 
El  aparato  comprende  i6  metros  cuadrados  (t06 
pies  superficiales)  de  superficie  de  calefeccion  y 
consume  10  kilogramos  (cercado  S3 libras)  de  hu- 
lla por  cada  hora.  Los  gases  que  se  escapan  por  la 
Sarte  superior  no  tienen  mas  que  una  temperatura 
e  50á  60^  y  el  tiro  es  siempre  suficiente  por  ele- 
vade  que  este  el  cono  que  sirve  para  cubrír  el 
homo. 
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Desde  que  se  ha  es/lablecido  el  oso  de  llevar 
bBfíos  á  domicilio,  se  trasporta  el  agaa  en  toneles 
que  se  hacen  susceptibles  de  conservar  por  mu- 
cho tiempo  el  calor,  haciéndolos  forrar  ó  duplicar 
de  manera  que  el  tonel  interior  que  contiene  el 
a^a  caliente,  §e  halle  rodeado  de  una  capa  de 
aire  que  no  pueda  renovarse  y  que  siendo  poco 
conductor  del  calórico  hace  apenas  sensible  el 
desperdicio  de  este  fluido. 

En  los  establecimientos  de  baños  es  forzoso  te- 
ner sábanas  ó  paños  siempre  calientes  y  al  efecto 
en  vez  de  estufa  basta  colocarlos  en  una  caja  que 
se  hace  atravesar  por  uno  de  los  tubos  del  apara- 
to de  circulación. 

Para  los  baños  establecidos  en  Itts  casas  par- 
ticulares, el  medio  mas  sencillo  consiste  en  calen- 
tar el  a^a  por  Ynediode  un  hornillo  portátil  colo- 
cado bajo  la  banadera,  y  cuyo  tubo  se  eleva  ver- 
ticalmente  de  manera  (lúe  pueda  calentarse  una 
cajita  destinada  á  guardar  la  ropa. 

véA#«  iM«táílte#«.  Véase  galvaroplastu  y 

DOBAIN). 

'-*%  bm^mMu  Llámase  a»  la  varilla  férrea  ó  de 
madera  con  que  se  ataca  la  carga  en  un  cañón  de 
fusil  ó  de  escopeta. 

Para  !a  fabricación  de  las  baquetas  de  fusil  se 
emplea  acero  estirado  en  una  barra  cuadrada  de 
7  líneas  por  S,  que  se  reduce  con  el  martinete  á 
carillas  cuadradas  de  5  líneas,  dejando  un  estremo 

§rueso  pare  la  cabeza.  Un  maestro  con  su  ayn- 
ante  pueden  forjar  diariamente  de  veinte  y  cua- 
tro á  veinte  y  seis  baquetas. 

La  forja  de  una  baaueta  se  efectúa  en  nueve 
caldas  hasta  redondear  la  cabeza  entre  dos  clave- 
ras iguales,  una  de  las  cuales  está  fija  al  yunque 
y  otra  tiene  un  mango;  sobre  esta  se  golpea  mien- 
tras se  da  vueltas. 

lyespues  se  caldea  cuatro  veces  para  forjar  con 
TOMO  n. 


regularidad  el  resto,  disminuyendo  su  grueso  des- 
de 4  hasta  2  líneas  Viii  y  aespues  (Sras  cuatro 
veces  para  redondear,  empleando  tres  pares  de 
claveras  de  distintos  números.  Se  conoce  que  una 
baqueta  está  sana  cuando  dejándola  caer  de  5  á  6 
pulgadas  sobre  una  piedra  dura,  da  un  sonido 
claro. 

Las  baquetas  se  templan  como  las  armas  blan- 
cas (véase  armas)  pero  no  se  usa  la  escanulla  de 
hierro. 

DesDues  se  aguzan  las  baquetas  al  través  y  en 
seco  sobre  una  muela  de  circunferencia  llana  y 
lisa.  El  aguzador,  sentado  delante  de  la  muela", 
tiene  derecha  con  la  mano  izquierda  una  plancha 
con  un  agujero  por  donde  mete  la  baqueta  y  sos- 
teniendo la  cabeza  de  esta  con  la  mano  derecha, 
la  apoya  sobre  la  piedra  dejando  que  gire  sobre 
sí  misma  y  se  gaste  en  todo  su  largo  menos  por  las 
estremidades  en  una  ostensión  de  4  pulgadas.  Es- 
tas se  axuzan  y  reciben  su  forma  en  una  muela 
acanalada,  procurando  evitar  los  destemples  por 
la  sumersión  en  agua  fria  repetida  de  vez  en  cuan- 
do. La  cabeza  se  forma  sohre  el  costado  de  la  mue- 
la, meciendo  y  volviendo  la  baqueta  sobre  sí  mis- 
ma. Después  se  enderezan  las  baquetas  torcidas  y 
se  procede  á  aterrajar  las  puntasen  una  ostensión 
de  5  á  5  líneas. 

Se  pasan  las  baquetas  por  un  pulidor  acanala- 
do de  cerca  de  2  pies  de  diámetro,  untándolas  con  • 
esmeril  y  aceite  y  haciéndolas  dar  vueltas  sobre  sí 
mismas,  empezando  á  unas  3  pulgadas  de  la  pun- 
ta y  acabando  á  otras  3  de  la  cabeza. 

Viene  desbues  el  bruñido  que  se  obtiene  por 
medio  de  carbón  en  lugar  de  esmeril.  Las  tres 
pulgadas  que  no  se  han  pulido  se  pasan  por  un 
gran  pulidor  plano  con  muy  poco  esmeril.  La  ca- 
beza se  pule  sobre  la  circunferencia  del  mismo 
pulidor,  meciendo  la  baqueta.  Las  baquetas  se  so- 
meten por  último  á  la  prueba  del  doblado  en  tres 
direcciones,  apoyándolas  sobre  el  suelo  y  á  la  del 
golpeo  yerticdf  por  caida. 

Se  da  también  el  nombre  de  baquetas  á  unos 
palos  de  madera  dora,  torneados  en  forma  cónica 
y  en  cuyas  puntas  hay  un  botón  á  modo  de  acei- 
tuna; sirven  para  herir  el  parche  de  los  tam- 
bores. 

Bttr*iA.  Véase  hanteduera. 
Barca.  Especie  de  plataforma  ó  embarcación 
plana,  para  atravesar  los  ríos  cuando  no  tienen 
puente.  Una  barca  debe  satisfacer  las  condiciones 
siguientes:  !.•  facilitar  el  embarque  y  el  desem- 
barque, á  pesar  de  las  variaciones  que  esperimen* 
te  el  agua  en  so  nivel:  2.*  tener  poca  cala:  3.^ 
presentar  gran  solidez.  Resulta  de  aqui  que  se  da 
a  las  barcas  una  forma  rectangular;  las  paredes 
laterales  son  paralelas  y  verticales  y  tanto  la  par- 
te anterior  como  la  posterior  están  inclinadas  de 
uno  y  otro  lado  paralelamente  al  sHio  por  donde 
han  de  entrar  los  carruajes;  de  tal  suerte  que  la 
sección  longitudinal  es  un  trapecio  invertido  y 
muy  rebajado.  En  las  dos  estremidades  existen 
unas  planchetas  ó  tableros  movibles  por  medio  de 
visagras  horizontales  y  que  se  pueden  bajar  ó  al- 
zar  como  acomode,  á  la  manera  que  se  efectúa  con 
los  puentes  levadizos;  se  mantienen  levantados 
mientras  dura  la  travesía,  pero  al  llegar  á  la  orilla 
se  deja  caer  sobre  la  playa  el  tablero  correspon- 
diente lo  cual  constituye  un  puentecillo  sólido  que 
facilita  la  entrada  y  salida  de  los  coches  y  de  las 
bestias. 

No  por  medio  de  pónicas  ó  bicheros  es  como 
podría  dirigirse  al  través  de  la  corriente  una  nav© 
tan  sobrecargada  y  tan  grande  como  lo  es  una 
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barca;  se  hace  uso  de  la  fuerza  misma  de  la  cor- 
riente dirigiendo  aquella  mediante  una  cuerda 
aínda  sea  en  las  dos  orillas,  ó  bien  en  la  mitad  del 
tránsito,  y  en  este  último  caso  el  conjunto  del  ba- 
jel y  de  la  cuerda  que  lo  retiene  recibe  el  nom- 
bre de  trabilla.  También  se  hacen  medias  barcas, 
llpmadas  tafureas. 

En  las  corrientes  de  agua  poco  rápidas  se  tien- 
de un  cable  de  una  á  otra  parte  haciendo  uso  de 
un  cabrestante,  y  se  atan  las  cstremidades  á  dos 
estacas  sólidamente  enclavadas  en  la  arena  ó  gui- 
ja. Esta  cuerda  no  puede  atravesar  do  una  á  otra 
orilla  sinopeoctranoo  en  el  agua  durante  una  par- 
le no  pequeña  de  su  longitud,  porque  sin  esto 
embarazaria  la  navegación.  Se  hace  pasar  esta 
cuerda  c  por  una  parte  sobre  un  cilindro  vertical 
a  (/i^.^10)  movible  sobre  su  eje  que  está  fijo  so- 
bro uno  de  los 
costados  B  D.  de 
la  barca  en  su 
comedio ,  y  de 
la  olra  en  una 
muesca  ^situada 
cerca  de  una  de 
las  cstremidades 
del  costado 
opuesto.  El  es- 
fuerzo de  la  cor- 
riente que  va  di- 
rigida según  la 
flecha  4  y  se  des- 
compone en  dos; 
la  fuerza  2,  nor- 
mal al  cable  di- 
rector ,  que  es 
destruida  por  la 
resistencia  de  os- 
le cable,  y  la  fuer- 
za 3  perpendicular  á  la  primera  que  tiende  á  hacer 
3ue  se  deslice  la  barca  en  el  sentido  del  cable 
¡rector  según  el  que  indica  la  flecha.  A  menos  que 
las  aguas  sean  muy  rdpidas  no  bastarla  la  corrien- 
te para  operar  el  trayecto,  y  aun  cuando  pudiese 
lo  baria  lentamente;  asi  es  que  siempre  hay  uno 
ó  dos  barqueros  que  hacen  fuerza  soore  el  cable 
caminando  desde  B  hacia  a;  el  batelero  levanta  la 
cuerda  ce  para  apartarla  de  la  muesca  6,  la  diri- 
ge hacia  B  de  manera  que  resulte  paralela  al  cos- 
tado BD.;  y  como  B  A.  resulta  paralela  á  la  pla- 
ya ya  no  hace  falta  mas  que  bajar  el  tablero  para 
cargar  y  descargar  la  barca.  Para  que  esta  se  di- 
rija á  la  primera  orilla,  se  comienza  por  desviarla 
de  la  playa,  se  levanta  el  tablero,  y  después  se 
hace  girar  el  bajel  tirando  el  cable  desde  D  hacia 
E  hasta  tocar  en  la  muesca  d,  de  manera  que  el 
flanco  BD  presente  en  sentido  inverso  relativa- 
mente al  caole  director  una  inclinación  igual  á  la 
que  antes  tenia.  La  esperiencia  ha  demostradoque 
el  costado  BD  debe  inclinarse  de  talmodoque  for- 
me con  la  dirección  de  la  corriente  un  ánsulo  de 
50  á  60°. 

Cuando  el  rio  es  muy  ancho  y  la  corriente  es 
muy  rápida  se  prefieren  las  trabillas  que  son  muy 
empleadas  en  algunos  ríos.  Se  planta  en  medio  del 
rio  una  estaca  muy  sólida  ó  bien  se  echa  un  an- 
cla, se  ata  un  cable  que  está  sostenido  al  nivel  del 
agua  por  medio  de  boyas,  mientras  que  la  otra 
estremidad  termina  en  la  barca.  Para  ponerla  en 
movimiento  se  desatraca  y  por  medio  de  un  gober- 
nalle ó  timón  se  dirige  el  costado  de  manera  que 
se  presente  con  oblicuidad  á  la  corriente,  entonces 
es  impelida  como  antes  hemos  dicho  y  se  aleja  de 
la  playa.  La  presión  de  las  aguas  hace  asi  pasar 
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la  barca  de  una  orilla  á  otra,  haciéndole  describir 
un  arco  de  círculo  cuyo  centro  es  el  aocla  y  cayo 
radio  es  el  cable:  para  que  todas  las  maniobra» 
se  ejecuten  con  facilidad  oasta  que  la  longitud  to- 
tal del  cable  sea  igual  á  la  anchura  del  no.  Ade- 
mas, como  solo  se  esliendo  por  la  acción  de  la  cor- 
riente contra  la  barca,  esperimenta  una  tracción 
mucho  menor  que  cuando  el  cable  se  halla  fijo  en 
las  dos  orillas.  Asi,  pues,  esta  última  disposición  es 
muy  preferible  á  la  anterior,  siendo  de  lamentar 
que  su  uso  no  se  baile  tan  generalizado  como 
merece. 

BArlta.  Oxido  de  ¿arto,  metal  alcalino-térreo. 
Se  obtiene  con  facilidad  disolviendo  el  carbonato 
de  barita  nativo  (witherita)  en  ácido  nítrico,  y  des- 
componiendo después  por  el  calor  el  nitrato  asi 
formado,  en  un  crisol  ae  platina  cubierto  que  se 
eleva  basta  el  rojo  vivo.  Es  una  sustancia  de  color 
blanco  terroso,  difícilmente  fusible,  de  austo  acre 
y  cáustico,  que  corroe  la  lengua  y  toda  materia 
animal,  es  venenosa,  aun  en  pequeña  cantidad  y 
tiene  una  fuerte  reacción  alcalina.  Su  densidad  es 
de  ¿,0.  Se  calienta  considerablemente  cuando  se 
riega  con  una  pequeña  cantidad  de  agua  y  se  con- 
vierte en  un  polvo  blanco,  fino,  que  es  hidrato  de 
barita,  con  i0.5por400de  agua,  y  aue  se  disuelve 
en  10  veces  su  peso  de  agua.  Esta  disolución  deja 
por  enfriamiento  una  abundante  cantidad  de  cris- 
tales de  hidrato  de  barita  y  se  llama  entonces 
agua  de  barita.  Los  cristales  contienen  60.5  por 
100  de  agua,  pero  pierden  50  partes  por  deseca- 
ción. El  nidrato  que  queda  se  funde  al  rojo  síd 
perder  agua. 

La  barita  se  reconoce  por  la  propiedad  que 
posee  de  formar  con  el  ácido  sulfúrico  un  com- 
puesto insoluble  en  el  agua  y  en  los  ácidos,  pro- 
piedad muy  aprovechada  en  las  artes  químicas  y 
eo  los  laboratorios,  para  reconocer  hi  presencia 
del  ácido  sulfúrico  y  determinar  su  cantidad. 

El  sulfato  de  barita  es  blanco,  muy  pesado, 
bastante  común  en  el  reino  mineral  y  muy  usado 
en  proporción  considerable  para  adulterar  el  al- 
bayalde,  fraude  que  se  reconoce  disolviendo  este 
en  ácido  nítrico  estendido,  que  disuelve  el  plomo 
y  deja  el  sulfato  de  barita  en  residuo. 

Barleie.  Especie  de  cincel  con  dos  biseles  que 
forman  un  ángulo  de  lados  superiores  redondea- 
dos y  ensanchados.  Tiene  unas  3  á  4  líneas  de  lar- 
go y  se  usa  para  abrir  muescas  y  estrias. 

Barnlees  (fabbicacion  de  los).  Si  diésemos  el 
nombre  de  barniz  á  todas  las  sustancias  que  pue- 
den proporcionar  á  los  cuerpos  sólidos  cierto  bri- 
llo por  el  efecto  combinado  de  la  reflexión  y 
refracción  dé  los  rayos  luminosos,  entonces  el 
agua  ya  pura  ó  ya  cargada  de  materias  gomosas  ó 
gelatinosas,  y  en  general  todos  los  líquidos  que 
gozan  de  esta  propiedad ,  podrian  considerarse 
como  otros  tantos  barnices ;  pero  el  lustre  qae 
producen  el  agua  y  la  mayor  parte  de  los  líquidos 
desaparecen  por  la  evaporación  ó  desecación  del 
mismo  fluido,  y  como  las  capas  gelatinosas  ó  go- 
mosas, aunque  permanecen  á  la  verdad  brillautes 
después  de  la  desecación  del  agua,  no  pueden  re- 
sistir parala  humedad  del  aire  ni  á  los  lavados,  no 
merecen  ciertamente  el  nombre  de  barniz.  Por 
tanto,  únicamente  conservaremos  esta  denomina- 
ción para  las  materias  resinosas  ó  como-resinosas 
que  aisueltas  ó  suspensas  en  un  líquiao  conveniente, 
y  estendidas  en  tal  estado  por  la  superficie  de  los 
cuerpos,  y  aun  después  de  la  evaporación  ó  dese- 
cación del  vehículo  que  facilitara  su  aplicación 
sobre  dichos  cuerpos,  continúen  fuertemente  ad- 
heridas y  formando  una  capa  brillante ,  lisa,  sóli- 
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da,  trasfMrente  é  inatacable  por  el  aire  y  por  el 
agua  durante  un  espacio  de  tiempo  mas  ó  menos 
prolongado.  Según  esta  definición  se  comprende- 
ré fácilmente  que  los  barnices  no  deben  tan  solo 
ser  brillantes,  pues  es  necesario  ademas  que  no 
cambie  sensiblemente  el  tinte  natural  ó  artificial  de 
los  cuerpos  sobre  que  sean  aplicados. 

Hacer,  pues,  barnices  consiste  en  dividir,  es- 
tender las  moléculas  resinosas  en  un  líquido  á  pro- 
pósito, de  tal  manera  que  después  de  la  completa 
evaporación  de  este  líquido,  puedan  las  moléculas 
recuperar  el  color,  el  brillo  y  la  solidez  que  tenían 
en  su  estado  normal.  En  este  caso  se  hallan  los 
barnices  preparados  por  medio  del  éter  ó  del 
«Icool. 

O  bien:  en  dividir,  estender  las  moléculas  re- 
sinosas en  un  líquido  conveniente,  de  tal  suerte 
3oe  después  de  la  completa  desecación  del  líqui- 
o  interpuesto,  estas  moléculas  en  virtud  de  la 
faerza  de  cohesión  y  de  atracción  que  les  es  pro- 
pia, nnedan  recuperar  no  ya  su  color ,  eu  brillo  y 
solidez  primitivos,  sino  modificados  por  las  partí- 
calas  desecadas  del  líquido  que  continúan  ahora 
dividiéndolas  y  separándolas  unas  de  otras.  Tal 
resultado  ofrecen  los  barnices  preparados  con  la 
esencia  de  trementina  (4)  ó  con  el  aceite. 

Podríanse ,  pues,  rigorosamente  clasificar  los 
barnices  tan  solo  en  dos  géneros.  En  el  primero 
se  comprenderian  los  barnices  de  alcool  y  los  de 
éter,  es  decir,  los  que  después  de  su  desecación, 
h«o  perdido  totalmente  el  líquido  que  dividia  sus 
partes  resinosas.  El  segundo  género  se  formaría 
de  los  barnices  á  la  esencia  y  de  los  de  aceite,  es 
decir,  los  que  después  de  su  total  desecación  con- 
servan cierta  cantidad  de  sus  correspondientes 
vehículos. 

Pero  como  los  barnices  de  éter,  do  alcool,  de 
esencia  y  de  aceite,  presentan  por  otra  parte  ca- 
racteres del  todo  distintos,  y  mas  fáciles  denotar, 
bien  en  cuanto  al  olor,  la  rapidez  de  la  deseca- 
ción, su  solidez  ó  resistencia  al  aire,  etc. ,  lo  cual 
hace  que  unos  sean  mas  convenientes  que  otros 
para  ciertos  usos  especiales ,  los  dividiremos  en 
cuatro  géneros,  no  solamente  por  seguir  la  clasifi- 
cación acostumorada,  sino  también  porque  nos 
.parece  mas  lógica  y  natural. 

Colocaremos  en  el  primer  género  los  barnices 
ál  éter  en  atención  á  que  este  vehículo  es  el  mas 
fácil  de  evaporarse  á  la  temperatura  ordinaria  ,  y 
por  tanto  constituye  los  barnices  mas  secantes. 

El  segundo  cjénero  comprenderá  los  barnices 
al  aleooly  es  decir,  aquellos  en  que  la  evaporación 
del  líquido  es  la  mas  rápida  después  de  la  del  éter. 

Comprenderá  el  tercer  género  los  barnices  á 
la  esencia  f  es  decir,  los  que  son  aun  menos  secan- 
tes que  los  de  alcool,  porque  el  líquido,  sin  embar- 
go de  que  se  evapora  rápidamente,  deja  no  obs- 
tante un  residuo  notable  de  esencia  crasa  (2)  blan- 
duja y  viscosa  durante  mucho  tiempo,  por  cuya 
causa  retarda  la  completa  desecación  o  bien  la 
completa  solidificación  de  la  capa  resinosa  pro- 
ducida. 

El  cuarto  llenero  comprenderá  los  barnices 
crasos  ó  al  aceite,  menos  secantes  todavía  que  los 


(I)  La  esencia  de  Irementina  reiiaiflcada  al  aire  ce- 
muoica  á  las  demás  retinas  cierta  blandura  6  flexibilidad 
que  no  conlieneD  estas  en  si  solas,  y  por  lo  cnal  las  ha- 
ce UD  poco  mas  durables  al  aire.  Por  esta  raion  los  bar- 
niees  a  la  esencia  son  mas  sólidos  que  los  fabricados  con 
alcool. 

(S)  La  esencia  crasa  iguala  poco  mas  6  menos  la  dé- 
ama  parte  de  la  esencia  empleada.  En  otros  términos, 
^  partes  eo  peso  de  esencia  dan  una  de  esencia  crasa. 


de  esencia,  porque  el  vehículo  (aceite  y  esencia) 
qué  sirve  para  prepararios,  es  entre  todos  el  que  se 
seca  mas  lentamente  dejando  residuos  mas  abun- 
dantes; iO  por  100  poco  mas  ó  menos  de  la  esen- 
cia y  12.50  por  100  del  aceite  empleado. 

Causas  que  hacen  los  barnices  mas  6  menos  se- 
cantes. Si  en  los  barnices  de  tercer  y  cuarto  gé- 
nero, la  naturaleza  blanda  y  la  mayor  ó  menor 
abundancia  de  los  residuos  que  deja  el  vehículo  en 
la  composición  de  la  capa  resinosa  que  se  ha  de 
solidificar,  influyen  en  la  rapidez  de  esta  solidifi- 
cación ó  desecación,  pues  estas  dos  palabras  es- 
presan  exactamente  la  misma  idea  en  todos  los 
géneros,  es  evidente  que  la  naturaleza  mas  ó  me- 
nos seca  de  la  resina  o  resinas  de  que  se  compo- 
nen los  barnices  no  influirá  menos  en  la  deseca- 
ción favoreciéndola  ó  retardándola. 

En  todos  los  géneros,  pues,  se  hallarán  barni- 
ces mas  ó  menos  secantes,  según  la  variedad  de 
resinas  que  entren  en  las  diversas  fórmulas,  y 
según  que  las  materias  blandas  ó  viscosas ,  y  por 
consiguiente  tardías  en  secar  ,  se  encuentren  en 
ellos  masó  menos  dominantes  con  respecto  á  otras 
do  naturaleza  mas  seca. 

Causas  que  contribuyen  á  hacer  durables  los 
barnices.  Una  capa  de  barniz  desecada,  ^será 
tanto  mas  resistente  á  los  choques,  á  los  frotamien- 
tos',  á  la  acción  del  aire,  del  sol,  etc.,  será  tanto 
mas  durable  cuanto  mas  secas  y  duras  sean  las 
materias  de  que  se  componga?  Ciertamente  que 
no:  porque  una  película  ae  barniz  compuesta  úni- 
camente de  sustancias  resinosas  secas  y  duras 
no  podria  resistir  á  la  acción  de  los  cuerpos  que 
pnoieran  daikirla  tanto  como  si  fuese  menos  dura, 
menos  rígida.  Se  desquebrajaría  ó  se  pulverizaría 
al  mas  mínimo  choque,  se  agrietaria  por  la  dese- 
cación, lo  cual  no  acontece  cuando  contiene  mas 
trabazón.  La  trementina  que  se  agrega  á  las  resi- 
nas en  los  barnices  de  alcool,  la  esencia  crasa  que 
queda  en  los  barnices  de  esencia  después  de  su  de- 
secación y  la  corta  porción  de  aceite  desecado  que 
con  cierta  cantidad  de  esencia  crasa,  se  halla 
mezclada  á  la  resinado  los  barnices  crasos  cuan- 
do han  Uegadoal  término  de  su  desecación,  todas 
estas  sustancias  no  tienen  otro  oficio  mas  que  el 
de  modificar,  ablandar  las  resinas  y  hacerlas  de 
esta  manera  menos  fáciles  de  secar,  de  recuperar 
su  solidez  primitiva,  pero  al  mismo  tiempo  las  ha- 
ce mas  á  propósito  para  resistir  á  los  choques  y 
frotamientos,  como  igualmente  á  la  aocion  destruc- 
tiva de  la  luz  y  del  calor  del  sol,  de  los  gases  at- 
mosféricos, etc. 

Ahora  se  comprenderá  por  qué  los  barnices 
mas  secantes  son  tos  menos  durables;  ñor  qué  los 
mas  lentos  en  secar  son  los  mas  sólidos  cuando 
han  llegado  al  grado  de  desecación  que  les  con- 
viene, mas  como  en  todo  hay  cierto  límite  que 
guardar,  se  conocerá  que  es  preciso  elegir  un  buen 
término  medio  á  fin  de  obtener  un  barniz  suficien- 
temente secante,  que  no  permanezca  demasiado 
tiempo  espuesto  al  polvo  o  á  ser  destruido  por  el 
frotamiento,  y  á  la  vez  bastante  compacto  para 
no  quebrantarse,  ni  agríetarse,  ni  oxidarse  de- 
masiado pronto  y  pulverizarse  por  la  acción  de 
las  causas  determinantes. 

En  qué  consiste  la  coloración  de  los  barnices. 
i. o  Es  sabido  que  las  resinas  en  el  estado  en  que 
llegan  al  comercio,  bien  sea  en  cajas  ó  en  fardos, 
forman  siempre  un  conjunto  de  tres  clases  al  me- 
nos, las  cuales  se  apartan  para  hacer  las  qne  lla- 
mamos primera,  segunda  y  tercera  clase,  después 
de  las  cuales  queda  todavía  el  polvo  en  las  resi- 
nas tiernas,  y  los  terrones  fliamados  marrons  por 
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los  franceses)  en  lae  dura^.  E\  fabricante  lo  utiliza 
todo  pars^  bacer  trea  ó  cuatro  clases  de  barniz, 
tres  o  cuatro  números,  que  es  como  se  dice  en  las 
fábricas.  En  cada  género,  y  con  igual  composición, 
se  obtendrán,  pues,  barnices  déla  misma  solidez 
pero  de  color  mas  6  menos  intenso ,  según  que  se 
hayan  empleado  la  primera,  segunda  ó  tercera 
clase,  ó  en  su  defecto  las  materias  impuras  de  que 
ya  se  ha  tratado.  La  coloración  de  los  barnices 
proviene,  pues,  esencialmente  del  color  que  pre- 
senten las  resinas  mismas. 

i,"  Pero  ademas  del  esmero  en  escoger  bien  las 
clases  de  las  materias  resinosas,  como  en  su  esta- 
do natural  siempre  se  hallan  mas  ó  menos  puras, 
mas  ó  menos  mezcladas  de  pedacillos  de  corte- 
zas ,  de  arena  ó  tierra,  el  que  desee  bacer  bue- 
nos barnices,  cuidará  siempre  de  limpiarlas  con 
un  cuchillo  de  todas  las  impurezas  que  se  les  pue- 
da quitar;  ademas  las  hervirá  con  agua  de  rio  y 
después  de  haberlas  removido  bien,  las  enjuagará 
con  agua  fría  secándolas  en  seguida  al  sol  sobre 
lienzos.  Esta  operación  tiene  por  objeto  el  limpiar 
las  resinas  de  todas  las  sustancias  grasicntas  ú 
otras  que  las  ensucie,  y  facilitar  su  disolución  en 
los  difereates  vehículos  por  cuyo  medio  se  tras- 
formen  en  barniz. 

Ademas  de  este  primer  lavado,  y  cuando 
se  quieran  obtener  barnices  de  la  mayor  blan- 
cura y  transparencia,  en  el  segundo  y  tercer  gé- 
nero, es  decir  en  los  de  alcool  y  en  los  de  esen- 
cia, es  conveniente  lavar  otra  vez  las  resinas  con 
alcool  ó  esencia  de  trementina  antes  de  ponerlas 
á  disolver  en  su  respectivo  vehículo;  con  cuya 
operación  se  acabarán  de  limpiar  de  la  costra  mas 
ó  menos  oxidada  y  opaca  con  que  siempre  se  ha- 
llan envueltos  todos  los  pedazos  y  se  obtendrán 
barnices  incomparablemente  mas  brillantes.  El 
alcool  ó  la  esencia  que  hnn  servido  para  este  la- 
vado se  ponen  aparte,  empleándolos  en  los  bar- 
nices inferiores. 

ZJ*  Los  instrumentos  y  las  vasijas  que  se  usan 
en  la  preparación  de  los  barnices  debeu  estar 
siempre  perfectamente  limpies.  Seria  ciertamen- 
te inútil  tomarse  tanta  molestia  en  purificar  las 
resinas  para  tratarlas  después  en  vasijas  sucias. 
i»^  Finalmente  como  el  fuego  descompone  las 
resinas  y  esta  descomposición  produce  siempre 
una  coloración  tanto  mas-  intensa  cuanto  es  ma- 

Ífor,  importa  sobremanera  no  dejar  la  resina  en  el 
uego,  sino  el  tiempo  absolutamente  indispensable 
removiéndola  bien  para  que  no  se  pegue  al  hondo 
y  se  queme. 

L   BABlflZ  AL  ETBR  SULFÚRICO* 

Tomamos  esta  fórmula  de  la  obra  de  Tingry 
que  ofrece  este  barniz  como  bueno  para  reparar  las 
averías  que  acaecen  á  las  ioyas  esmaltadas,  sir- 
viendo como  de  ua  cristal  a  los  barnices  de  color 
que  se  emplean  para  restablecer  las  partes  res- 
quebrajadas y  el  conjunto  de;  la  pintara. 

«Tómase:  Copal  ambarado,  partes  en  peso.  .  .    5 
Éter  sulfúrico  puro 2 

«Introdúzcase  el  copal  en  polvo  fino,  y  en  pe- 
queñas porciones  en  Un  frasco  que  contenga  el 
éter;  tápese  con  un  corcho,  agítese  la  mezcla  du- 
rante media  hora  y  déjese  en  reposo  hasta  el  día 
siguiente;  si  sacudiendo  entonces  el  frasco,  las 
paredes  interíores  se  cubren  de  pequeñas  ondas, 
ó  si  el  licor  no  está  muy  claro,  no  es  todavía  com- 
pleta la  disolución  y  para  terminarla  se  agregarán  I 


dos  partes  de  éter;  agilcoe  y  déjase  4es|me9  eii 
reposo. 

«EU  barniz  preparado  asi  es  de  un  ligero  color 
citrino  y  tan  secante  que  hace  burbujas  ú  ojillos 
bajo  el  mismo  pincel  á  causa  de  la  evafMraciiuk 
demasiada  rápida  del  éter.  Se  consigue,  no  obsr 
tante,  retardarla  pasando  por  la  pieza  que  se.  ha 
de  barnizar  una  capa  ligera  de  aceito  de  romero, 
de  espliego,  ó  aun  de  esencia  de  trementina,  la 
cual  se  limpia  ó  quita  iomediatameate  con  un 
lienzo,  siendo  suficiente  la  corta  cantidad  que 
quede  para  retardar  bastantemente  la  evapora- 
ción del  éter  y  permitir  que  sq  puieda  estender  el 
barniz.» 

ü.  dar:(iz  dk  alcool  (espíritu  de  vino). 

Las  cualidades  do  un  buen  barniz  de  alcool  «ou 
lari  de  ser  incolpro,  claro  y  transparente  cuaodo 
se  aplica  á  la  superficie  de  los  cuerpos,  la  do  for- 
mar cuando  esta  seco  como  ua  cristal  Uso,  bri- 
llante, sólido  y  bastante  resistente  para  que  no  se 
pueda  rayar  muy  fácilmente  por  el  roce  de  los 
cuerpos  auros;  v  por  ultimo  la  de  ser  compacto» 
tener  cuerpo  y  ae  no  descostrarse  lú  agrietarse 
por  las  variaciones  de  la  temperatura  m  por  la 
completa  evaporación  del  escipiente  que  lo  W  he- 
cho capaz  de  estenderse  sobre  los  cuerpos. 

La  coloración  do  los  barnices  alcoolicos  pro- 
viene de  las  mismas  causas  que  la  de  los  demás 
barnices.  Depende  de  la  elección  de  las  materias 
que  los  componen,  del  cuidado  habido  en  lim- 
piarlas y  lavarlas,  de  la  limpieza  de  las  vasijas  ea 
que  se  preparan,  y  fíualmento  del  mayor  ó  menor 
espacio  de  tiempo  que  han  estado  al  fuego  para 
disolverse. 

La  dureza  de  loa  barnices  depende  sin  duda 
principalmente  de  la  dureza  misma  de  las  rosÍAOs 
componentes,  aunque  ya  hemos  dicho  que  las  se- 
cas no  bastarían  por  si  solas  para  producir  bar- 
nices con  todas  las  cualidades  que  acabamos  de 
enumerar.  Por  esta  razón  se  les  mezclan  algu- 
nas resinas  mas  blandas,  mas  pegajosas  y  aun  so-* 
milíquidas,  en  diversas  proporciones.  De  esto 
proviene  esa  multitud  de  formulas  mas  ó  menos 
racionales  que  se  encuentran  esparcidas  en  todos 
los  libros,  en  todos  los  talleres,  que  todas  se  enco-  ' 
miau  por  escelentes  y  que  ea  efecto  son  mejores  ó 
peores  según  las  circunstancias  ó  la  habilidad  ó 
práctica  del  que  confecciona  los  barnices. 

Si  investigamos  por  que  cada  artista,  cada  fa- 
bricante se  atiene  á  su  formula,  nos  convencere- 
mos al  momento  do  que  todos  tienen  sus  motivos 
para  obrar  de  tal  manera,  unos  porque  asi  lo  hicie- 
ron sus  padres  y  conocen  perfectamente  su  uso  y 
duración,  de  manera  que  no  se  atreven  á  hacer 
ninguna  alteracioo;  otros  por  el  contrario  iusUga- 
dos  por  la  concurrencia,  han  tenido  que  buscar  los 
miedlos,  si  no  de  mejorar,  al  menos  de  poder  ven- 
der sus  productos  á  un  precio  igual  ó  inferíor  al 
que  lo  espenden  los  demás. 

Hay,  por  consiguiente,  dos  especies  de  fórmu- 
las: las  unas  invariables  porque  son  adecuadas,  por 
que  se  conoce  su  efecto,  y  porque  este  efecto  es 
suficiente  para  el  objeto  á  que  se  destina;  y  las 
otras  esencialmente  variables  á  la  par  del  precio 
á  que  se  han  de  vender.  Daremos  a  conocer  unas 
y  otras  y  esto  nos  parece  tanto  mas  necesariocuan- 
to  que  la  industria  se  estiende  y  siempre  debo 
procurar  la  rebaja  en  el  precio  de  sus  productos 
para  hacerlos  asi  cada  vez  mas  accesibles  ¿  la 
generalidad  de  los  consumidores. 

De  la  di^lucion  de  las  materias  resinosas  en 
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H  akooU  Como  la  disohioiop  de  las  resioaa  eo  el 
álcool  se  efectúa  siempre  en  razón  inversa  de  la 
cantidad  de  agua  que  aquel  contiene  y  como  el 
barniz  que  resulta  de  esta  disolución  es  siempre 
tanto  mas  brillante  y  secante  cuanto  mas  puro  y 
menos  acuoso  es  el  alcool,  no  se  debe  emplear  en 
los  barnices  que  nos  ocupan  sino  alcool  de  40  gra- 
dos ó  al  menos  de  ^  y  perfectamente  incoloro 
{Véase  AlcooV). 

Las  materias  resinosas  que  entran  en  las  di- 
versas fórmulas  que  daremos  á  continuación  se 
disuelven  en  el  alcool  de  tres  maneras:  4."*  por 
simple  digestión  á  la  temperatura  ordinaria;  2.® 
al  bafio  de  liaría:  3.®  Bnalmente,  al  fuego  directa 
Describiremos  todos  estos  métodos  de  disolución. 

Primer  método.  Por  digestión.  Se  ponen  el 
alcool  y  las  materias  resinosas  en  una  botella,  cu»» 
dando  de  no  llenar  mas  que  las  tres  cuartas  par- 
tes de  su  cabida  para  que  los  vapores  alcoóticos 
paedan  circular  libremente  y  tapando  bien  la  bo- 
tella para  que  el  alcool  no  se  debilite  y  deje  pre- 
cipitar las  partes  resinosas  que  babia  ya  disuelto 
al  principio  de  la  operación;  se  coloca  esta  botella 
á  la  sombra,  al  sol  ó  en  estofa  y  sin  hacer  mas 
que  altarla  frecuentemente  pera  renovar  laa  su- 
perficies y  facilitar  la  acción  del  alcool  sobre  las 
resinas.  La  desaparición  completa  de  la  resiaa, 
indica  aue  el  barniz  está  ya  formado.  En  tal  es- 
tado solo  falta  dejarlo  repcMear  y  que  se  siente,  fil- 
trando el  líquido  obtenido  para  darle  el  girado  de 
traospaf encía  apetecido  en  todos  los  barnices. 

Segundo  método;  al  baño  de  Mario.  Cuando 
se  terminan  las  digestiones  por  medio  de  algunas 
horas  dde  esposicion  al  sol  ó  en  la  estufa,  se  nece- 
sita tener  la  precaución  de  renovar  las  superficies 
para  facilitar  la  completa  disolución  de  las  mate- 
rias no  disoeltas,  el  cual  cuidado  se  ha  de  tener 
también  cuando  se  hacen  al  baño  de  Haría,  paes 
astos  dos  métodos  se  asemejan  alsun  tanto. 

£1  del  baño  de  Marta  es  indudablemente  mas 
espedito  que  el  anterior  método;  pero  como  co- 
lora las  resinas,  los  barnices  asi  fabricados  ten- 
drán siempre  mas  color  que  los  preparados  por 
inedio  de  una  simple  digestión.  Hay  algunas  re- 
sinas que  es  necesario  tratar  por  el  baño  do  Ma- 
ría, porque  an  simple  digestión  tardarían  demasia- 
do en  disolverse,  y  no  podrian  prepararse  de  esta 
manera  grandes  cantidades  y  en  poco  tiempo,  co- 
mo se  necesita  en  una  fábrica. 

Tercer  método.  El  U30  del  baño  de  María,  no 
obstante  de  que  es  un  medio  de  preparar  los  bar- 
nices mucho  mas  rápido  que  la  simple  digestión, 
es  todavía  demasiado  lento  para  las  necesidades 
del  fabricante.  Prefiérese  el  tercer  método,  es 
decir,  la  disoliboion  de  ¿os  resinas  en  el  alcool  á 
fuego  libre  ó  directo^  sin  embargo,  de  que  pro- 
duce barnices  de  mas  color  todavía  que  el  segun- 
•do  método;  pero  proporciona  la  rapiíka,  y  se  pre- 
para mocho  en  poco  tiempo.  Es  cierto  que  estos 
barnices  no  son  tan  bellos  como  los  heclK>s  por 
los  otros  dos  procedimientos,  pero  en  cambio  sa- 
tisfacen las  exigencias  de  la  práctica;  se  fabrica 
mas  y  con  menos  gasto,  que  es  lo  que  se  ne- 
cesita. 

Los  barnicos  de  alcool  se  usan  tan  solamente 
en  el  interior  de  las  habitaciones  para  hacer  el 
oficio  como  de  un  cristal.  En  general  son  brillan- 
tes y  flexibles;  pero  tienen  poco  cuerpo  y  consis- 
tencia. Convienen  para  los  objetos  de  tocador, 
cartones,  calados,  estuches,  cajas  y  efectos  amo- 
vibles; mas  amarillean  bien  pronto,  principalmen- 
te los  que  contienen  mucha  trementma.  Como  to- 
dos no  tienen  el  mbmo  grado  de  solidez,  los  divi- 


diremos en  cuatro  secciones:  i.^  los  barnices  de 
resinas  tiernas:  2.<»  los  barnices  de  resinas  tiernas 
puriíkadas:  5."  los  barnices  de  copal:  4.^  los  bar- 
nices de  goma  laca. 

Barnices  de  resinas  tiemas.^Bamiz  para  cala- 
dos,  cajas,  estuches^  etc.,  por  Tingry. 

Tómese:  Alcool  de  56  ó  40*:  partes  en  peso. .  32 

Almáciga  lavada  dos  veces 6 

Grasilla  ó  sandáraca 3 

Trementina  de  Venecia 3 

Cristal  molido 4 

Modo  de  operar  al  baño  de  María.  Mézclese 
el  cristal  molido  á  la  almáciga  y  á  la  grasilla  ya 
pulverizadas;  póngase  todo  en  un. matraz  de  co- 
bre estañado  de  cuello  corto,  ó  en  uno  de  cristal 
de  doble  cabida  por  lo  menos  de  la  cantidad  del 
líquido  que  se  haya  de  emplear  en  la  operación; 
agregúese  el  alcool,  coloqúese  el  matraz  sobre  un 
redondillo  de  paja  en  el  fondo  de  un  baño  de  Ma- 
ría, cuidando  de  sujetarlo  sólidamente  para  que 
no  pueda  moverse  ni  cambiar  su  posición  vertical; 
póngase  agua  templada  en  el  baño  de  María,  y 
poco  después  se  reemplaza  por  agua  hirviendo,  la 
cual  no  debe  jamás  faltar  durante  la  operación. 

Se  tendrá  un  palo  de  madera  blanca  bien  se- 
ca, redondeado  por  un  estremo  y  bastante  larga 
para  remover  las  materias  á  fío  de  renovar  fre- 
cuentemente las  superfícies  á  la  acción  del  alcool 
y  vencer  la  unión  que  las  resinas  tienden  á  con- 
traer por  la  impresión  del  calórico;  al  cabo  de  dos 
horas  que- ya  na  concluido  la  solución  de  las  re- 
sinas^ se  agregará  la  trementina,  la  cual  se  ha- 
brá liquidado  aparte  en  un  frasco  sumergiéndolo 
en  el  agua  del  baño  de  María;  mézclese  bien  y 
déjese  todavía  el  matraz  en  el  baño  de  Mana 
por  media  hora;  después  se  retira,  agitándolo  de 
cuando  en  cuando  hasta  que  se  haya  enfriado  el 
barniz,  con  lo  cual  se  evitará  toda  precipita- 
ción de  resina.  Al  dia  siguiente  se  decantará  el 
barniz  y  se  filtrará  por  algodón. 

Tal  es  el  procedimiento  mas  sencillo  por.  cu  yo 
medio  se  pueden  preparar  en  pequeño  todos  los 
barnices  ae  alcool  ó  de  esencia  de  trementina.  Por 
medio  del  alambique  que  Tingry  ha  modifícadu 
proveyéndonlo  de  un  agitador,  y  que  aun  se  rae  • 
joraría  empleando  el  vapor  á  un  grado  constan- 
te se  podrian  indudablemente  preparar  los  barni- 
ces en  erando,  y  á  la  vez  evitar  los  peligros  de 
fuego  y  nasta  la  menor  pérdida  de  alcool. 

Barniz  de  Watin  para  objetos  espuestos  á  roza- 

mientoSj  como  muebles,  sHlaSf  maderas  de  aba^ 

nicos. 

Tómese:  Grasilla  escogida  y  lavada.  .  4  partes. 

Almáciga 4 

Trementina  clara 1 

Cristal  molido 1 

Alcool  á  36  ó  40o g 

que  se  tratará  al  baño  de  María  como  el  prece- 
dente. 

Barniz  de  lingry. 

Tómese:  Galipodio  escogido 3  partes. 

Cristal  molido ^ 

Alcool  á  36^.  . ^f 

que  se  tralará  igualmente  al  baño  de  María. 
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Este  barniz  se  puede  emplear  para  los  mismos 
usos  que  el  primero;  oo  obstante  de  que  es  mas 
conveniente  para  cielos  rasos  con  color  ó  sin  él. 
Puede  también  servir  como  de  cristal  á  las  partes 
que  lleven  un  color  fuerte  al  temple. 

Batmis  del  comercio.  Sin  que  se  olviden  las 
observaciones  becbas  anteriormente,  daremos  las 
fórmulas  de  los  barnices  del  comercio  tales  como 
se  venden  y  la  manera  de  fabricarlos  en  grande. 
Estas  fórmulas  varían  en  cada  fábrica;  porque 
generalmente  el  fabricante  se  halla  obligado  á  sur- 
tir por  el  mismo  precio  que  sus  compañeros,  y 
muchas  veces  al  precio  que  auiere  el  consumidor. 
El  precio  á  que  se  ha  de  vender,  es,  pues,  la  prin- 
cipal consideración  que  debe  guiar  al  fabricante 
para  preparar  sus  productos.  Inútil  parece  mani- 
festar que  las  fórmulas  pertenecientes  al  primer 
^rupo  de  esta  sección  nunca  tendrán  tanta  bri- 
llantez ni  serán  jamás  tan  incoloras  como  estos 
mismos  barnices  cuando  en  ellos  se  haya  supri- 
mido una  parte  de  las  resinas  secas  para  sustituir- 
las con  la  trementina,  por  la  sencilla  razón  de  que 
cuanto  menos  resina  seca  hay  que  fundir  en  el 
alcool,  tanta  menos  necesidad' tiene  el  barniz  de 
permanecer  al  fuego.  Com  mucha  trementina  son 
ciertamente  menos  sólidos  los  barnices,  pero  se 
obtienen  casi  incoloros,  y  esta  circunstancia,  mas 
importante  de  lo  que  á  primera  vista  parece,  sue- 
le ser  una  cuestión  capital  lo  mismo  para  el  com- 
prador que  para  el  vendedor. 

Barniz  para  calados  ó  recortes,  en  madera  de 
Spa,  etc. 

Tómense:  Alcool  á  40*».  ...  18     lit.  (35.7  ellos.) 

Sandáraca  lavada 
dos  veces 5    kgs.(10.85lib.) 

Trementina  de  Sui- 
za  4.50(9.77  lib.) 

Método  á  fuego  directo.    Se  pone  la  sandáraca 
con  las  dos  terceras  partes  do  espíritu  de  vino  en 


un  matraz  de  cobre  estañado  y  provisto  de  una 
pestafía.  Se  pone  este  matraz  sobre  un  horno  de 
palastro  guarnecido  de  tierra  por  dentro,  donde 
encaje  bien,  y  por  medio  del  penacho  ó  circuito 
saliente  (véase  la  fig.  54 1)  no  sedeja  pasoá  la  llama. 
El  fuego  debe  ser  muy  moderado,  antes  débil  que 
fuerte,  y  hecho  con  carbón  vegetal;  se  tiene  un  palo 
de  madera  blanca  y  bien  seca  con  el  cual  se  re- 
mueve continuamente  la  resina^para  evitar  que  se 
adhiera  al  fondo  del  matraz  y  tina  el  barniz.  Cuan- 
do la  tintura  alcoólica  hierve,  sube  su  espuma,  y 
tiende  á  salir  del  matraz;  se  enfria  ó  se  riega  aña- 
diendo un  poco  de  espíritu  de  vino  que  con  toda  in- 
tención se  reserva  al  efecto,  y  se  continúa  de  la  mis- 
ma suerte  cada  voz  oue  el  líquido  tiende  ú  salir,  has- 
ta que  por  último  toda  la  resina  quede  fundida;  en- 
toncesse  aparta  el  matraz  del  fuego  y  se  vierte  inme- 
diatamente la  trementina  que  se  hace  liquidar  apar- 
te en  un  pequeño  matraz  de  sufíciente  magnitud; 
se  remueve  vigorosamente  el  barniz  durante  dos 
minutos,  para  mezclar  bien  la  trementina:  entonces 
se  conduce  el  matraz  al  fuego,  siempre  muy  mo- 
derado; y  cuando  el  barniz  hierve,  lo  cual  acón  • 
tece  ordinariamente  después  de  un  cuarto  de  ho- 
ra y  aun  antes,  según  que  la  trementina  esté  mas 
ó  menos  caliente,  déjese  hervir,  pero  apártese  al 
punto  queaparezca  cubierto  de  una  espuma  blan- 
ca sin  fo  cual  esta  muy  fácilmente  salaría  del  ma- 
traz, se  derramaría  por  el  horno,  y  el  fuego  no 
tardaría  en  declararse. 

Al  salir  del  fuego,  se  pasa  el  barniz  á  través  de 
un  tamiz  que  descanse  en  un  embudo  sobre  una 
botella  de  gres,  que  se  tiene  cuidado  de  calen- 
tar previamente  y  con  moderación,  para  evitar 
que  estalle  ó  se  resquebraje  con  el  calor  del  bar- 
niz; y  si  tal  sucediese  debe  este  último  pasarse  sin 
demora  á  otro  recipiente,  porque  de  otra  manera 
pudiera  perderse  todo. 

Bamis  superfino. 

Tómese:  Alcool  á  36' 24  lit.  (47.6  ellos.) 

Sandáraca 5k&s.(40.85lib.) 

Trementina  suiza.  .  .    7  id.  (15.19  líb.) 

Cuyas  drogas  se  tratarán  á  fuego  descubierto  ó* 
directo  como  el  precedente. 

Baniis  número  i . 

Tómese:  Alcool  á  360. .  .  ,  .  .  20  hl.  (39.47  ellos.) 

Sandáraca 4  kilgs.  (8.68  lib.) 

Trementina  suiza.    .41    id.  (23.87  lib.) 
Trátese  á  fuego  directo  como  los  precedentes. 

Barniz  número  2. 

Tómese:  Alcool  á  26* 10  lit.  (19.74  ellos.) 

Sandáraca 2  kilgs.  (4.34  lib.) 

Trementina  de  Bur- 
deos.. . 5  id.  (10.85  lib.) 

Trátese  á  fuego  directo  como  los  precedentes. 

Barniz  número  3. 

Tómese:  Alcool  á36<' 8  lit.  (15.87  ellos.) 

Polvo  de  Sandáraca  2  kilgs.  (4.34  hb.) 
Trementina   de   Bur- 
deos  3  id.  (6.51  lib.) 

—     de  Pisa.  ...  3  id.  (6.51  lib.) 

Trátese  á  fuego  descubierto  como  los  prece- 
dentes. 
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Bamix  número  i  6  de  maderas. 

Tómese:  Arcansonópezgrie* 

ga,  en  trozos..  .  .  41  kgs.  (25.87  Hh.) 

Galipodio 4  id..  (8.68  lib.) 

Esencia  de  tremen- 
tina  4.50  id.  (9.77  lib.) 

Alcool  á  36".  .  .  .  48  lit.  (35.7  ellos.) 

Polvo  de  Sandáraca    1  kil.  (1.17  lib.) 

Fúndase  separadamente  á  fue;^o  directo,  por 
una  parte  el  arcanson  y  el  galipodio  en  la  esencia 
de  trementina,  y  por  otra  parte  el  polvo  de  san- 
dáraca en  el  alcool,  con  las  precauciones  recomen* 
dadas  mas  arriba;  después  reúnanse  estos  dos  bar- 
nices vertiendo  el  del  alcool  en  el  de  la  esencia; 
háganse  hervir  bien  para  que  se  incorporen  per- 
fectamente y  pásese  al  tamiz  el  barniz  asi  obte- 
nido. 

Bamis  de  copal  por  intermedio  del  éter.  Ber- 
zelius  anuncia  que  si  se  pone  polvo  de  copal  á 
digerir  en  éter  sulfúrico  y  se  calienta  basta  la  ebu- 
llición la  masa  líquida  que  resalta  en  consistencia 
de  jarabe  y  se  mezcla  con  pequeñas  cantidades  de 
alcool  caliente  (cuya  densidad  sea  cuando  menos 
de  0.83),  y  se  agita  todo,  la  resina  se  convierte  en 
un  líquido  cristalino  que  se  puede  en  seguida  es- 
tender con  alcool  tanto  como  se  quiera.  Es  según 
Berzelius  el  barniz  mas  incoloro  que  se  puede  pre- 
parar, porque  el  bafio  resinoso  que  queda  sobre 
los  objetos  cubiertos  de  estos  barnices  no  los  tiñe 
sensiblemente. 

Si  en  lugar  de  alcool  caliente  se  añade  á  la  tin- 
tara etérea  ¿Icool  frío  ó  en  gran  cantidad  á  la  vez 
la  masa  se  coagula  y  ya  no  se  disuelve:  Btrzelim, 
traducción  de  Mr.  Ésslinger.  Firmin  Didot  fréres 
4834,  í.  3.**,  pág.  490). 

A  pesar  de  lo  dicho,  Mr.  Guibourt  pone  en  du- 
da que  Berzelius  haya  podido  conseguir  este  re- 
sultado con  la  copal  aura:  por  nuestra  parte  no  lo 
hemos  esperimentado- 

Barniz  de  óxido  de  copal  ó  llámese  copal  so^ 
luble,  por  Mr.  Casanova.  Póngase  una  botella 
hasta  que  ocupe  la  mitad  de  su  capacidad ,  alcool 
á  36  ó  40*,  añádasele  óxido  de  copal,  que  ya  sabe- 
mos es  soluble,  basta  una  tercera  parte  del  peso 
del  alcool;  tápese  la  botella  con  un  corcho,  déjese 
digerir  á  la  sombra  durante  cinco  ó  seis  dias,  cui- 
dando de  agitarla  en  cada  uno  por  dos  ó  tres  ve- 
ces, y  asi  se  obtendrá  un  buen  barniz  cargado  de 
resina,  relativamente  al  grado  del  alcool  emplea- 
do, que  se  podrá  esteoder  con  nuevas  porciones 
de  este  últuno  si  su  consbtencia  es  dfemasiado 
espesa. 

Bamix  de   goma  laca  pura, — Barniz  incoloro 
para  muebles  de  madera  blanca  ó  poco  coloraday 
cuya  Untura  natural  se  quiere  realzar  sin  al- 
terarla. 

Tómese:  1  kilogramo  (2.17  libras)  de  laca  blan- 
queada y  recientemente  preparada. 
10  litros  (19.83  litros  de  alcool  á  W* 

Fúndase  á  fuego  directo  la  laca  en  4  (7.93)  litros 
de  alcool,  riégúese  con  2  litros  (3.97  cuartillos), 
pósese  el  barniz  al  tamiz  vertiendo  y  mezclando 
los  4  litros  (7.93  cuartillos)  restantes. 

Bamix  de  goma  laca  para  caoba  y  otras  made- 
ras que  no  importa  el  que  aparezcan  algo  teñidas 
ó  coloradas. 

Tómese:  i  kilogramo  (3. 17  libras  de  goma  laca  eo 
hojas  blanda  ó  parda). 
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10  litros  (19.83  cuartillos)  de  alcool  á 
33  ó  40*>. 

Que  se  pondrá  á  fuego  directo,  como  ya  hemos 
visto  en  el  número  precedente. 

Barniz  de  goma  laca  teiiido  de  rojo  para  caoba  y 
otras  maderas. 

Tómese:  5  kilogramos  (10.85  libras)  de  goma  laca 
parda. 
3  (6.51  libras)  desándalo  rojo  en  raspas 

ó  en  polvos. 
50  litros  (99.17  cuartillos)  de  alcool  de 
36Ó40O. 

Hay  dos  maneras  de  hacer  este  barniz. 
4 .«  método.  Póngase  la  goma  y  el  sándalo  en 
polvo  sobre  el  fuego  en  un  matraz  con  20  litros 
(39.67  cuartillos)  de  alcool,  riégúese  con  13  litros 
cíelo  mismo  (25.78  cuartillos)  y  después  de  la  di- 
solución de  la  goma ,  viértase  el  barniz  sobre  un 
tamiz  compacto  que  retendrá  el  sándalo. 

Pero  este  m¿dio  es  embarazoso,  particular- 
mente si  se  ha  empleado  el  sándalo  en  polvo.  El 
barniz  no  pasa  fácilmente  á  través  del  tamiz,,  que 
precisamente  debe  ser  muy  compacto  para  no  dar 
paso  á  la  madera  y  para  que  esta  quede  bien  se- 
parada del  barniz  con  que  se  hallaba  mezclado. 

2.'  método,  Porlo  mismo  es  preferible  prepa- 
rar aparte  con  la  debida  atención  una  tintura  de 
3  kilogramos  (6.51  libras)  de  sándalo  en  40  litros 
(19.83  cuartillos)  de  alcool,  decantar  esta  tintura 
y  servirse  de  ella  para  colorar  los  barnices  que 
se  hayan  preparado  solamente  con  40  litros  (79.34 
cuartillos)  de  alcool. 

Otro  barniz  de  goma  laca  para  muebles.  Di- 
suélvase la  goma  laca  en  el  doble  de  su  peso  de 
alcool.  Mézclense  dos  partes  de  este  barniz  á  una 
parte  de  aceit|5  de  olivas,  esttéudase  esta  mezcla 
sobre  la  madera  y  frótese  en  el  sentido  de  las  fi- 
bras, déjense  secar  y  repítase  esta  operación  por 
tres  ó  cuatro  Teces  hasta  obtener  el  resultado  ape- 
tecido. 

Se  da  lustre  á  este  barniz  con  trípoli  mezclado 
de  aceite  de  olivas  y  se  perfecciona  con  un  peda- 
zo de  gamuza. 

Este  J)arniz  oscurece  el  color  de  la  madera  pe- 
ro no  se  agrieta  jamás. 

Observaciones  acerca  de  los  barnices  de  qoma 
Ittca  pura.  Estos  barnices  son  á  no  dudarlo  los 
mas  sólidos  entre  todos  los  barnices  de  alcool,  pe- 
ro solo  parecen  brillantes  cuando  están  pulimen- 
tados. Aoemasse  hallanpropensos  á  agrietarse,pr- 
ticularmente  si  se  hacen  demasiado  espesos,  ver- 
dad es  que  puede  obviarse  este  inconveniente  aña- 
diendo un  poco  de  aceite  sobre  la  muñeca  de  que 
se  hace  uso  para  aplicarlos,  pero  el  aceite  oscure- 
ce el  color  de  la  madera:  he  aqui  por  qué  preferi- 
mos los  barnices  menos  abundantes  en  resina  pero 
que  no  ofrecen  iguales  inconvenientes.  Necesitan 
sm  contradicción  mas  de  una  capa  para  obtener  el 
lustre  que  exigen  los  muebles  barnizados,  pero  es- 
ta multiplicidad  de  capas  hace  justamente  que  la 
goma  quede  mejor  repartida  y  sin  ningún  espe- 
sor, lo  cual  asegura  la  duración  del  barnizado  y  le 
impide  agrietarse  (1). 

(I)  Los  ebanisUs  aooitumbran  usar  el  «c****  **"" 
nata  para  aplicará  la  maftcqulUa.- nosolro»  preíarlmos 
el  aceite  de  adormideras  que  amarillea  «»««»<>;•  y¿?°Kr 
ría  mejor  el  aceite  de  olltas  (como  le  wa  en  Kapatta, 
aunque  lolo  sea  por  mai  abaMdante  y  eatl  siempre  mas 
I  barato). 
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Barnices  compuéHoi  de  goma  laca  y  de  otras 
reshias.  Los  baroicesde  esta  sección  son  brillan- 
tes por  sí  mismos,  cualidad  que  no  |)0seen  los  bar- 
nices de  goma  laca  pura  de  la  primera  sección, 
que  exigen  pulimento  para  que  aparezcan  brillan- 
tes las  superficies  que  de  él  están  cubiertas.  No 
son  tan  solidos  como  los  de  la  sección  nreoedente 
y  esto  en  virtud  de  las  resinas  mas  blandas  que 
entran  en  su  composición,  pero  como  bajo  el  con- 
cepto de  la  solidez  son  infinitamente  superiores  á 
los  que  hasta  aquí  hemos  descrito,  creemos  que 
deban  ser  preferidos,  particularmente  cuando  se 
trate  de  muebles  sujetos  á  frotamientos  continuos 
ó  á  recibir  frecuentemente  el  choque  de  cuerpos 
duros. 

Barniz  incoloro  de  goma  laca  brillante  por  Ber- 
selius. 

Tómense:  de  6  á  8  partes  de  goma  laca  reciente*- 
tómente  blanqueada* 

3  á  4  partes  de  sandáraca  mondada  y 
lavada. 

1  parto  de  trementina  de  Venecia* 

4  id.  de  vidrio  molido. 
60  de  alcool  á  40*. 

O  bien:    8  partes  de  sandáraca  mondada  y  lavada. 

4  de  almáciga  mondada  y  lavada. 

80  de  alcool  á  40®. 
que  se  tratará  al  bafio  María. 

Barniz  casi  incoloro  y  libre  de  grietas  ó  rwquc'^ 
brajaduras. 

Tómense:  laca  recientemente  blan- 
queada  10  partes. 

Sandáraca  mondada  y  la- 
vada       4 

filemi  bien  escogida.  ...     9 

Vidrio  molido 10 

Alcoolá40« »0 

at4)afío  María. 

-  1 

Bé^izmas  colorado  que  los  procedentes  por  Wa- 

-  ;^  íí»  y  refórmelo  por  Tingry . 

T(ñnense:  Sandáraca 3  parte** 

Laca  en  hoja 1 

.  ''-  Colofonia  ó  arcanson.  ...     t 

Vidrio  molido 2 

Alcool  áse® 16 

al  bstño  Marta. 

Guando  se  quieren  barni2ar  los  muebles  dán- 
doles un  tinte  rojo,  dice  Watin  ,  se  les  pone  mas 
goma  laca  y  menos  sandáraca:  también  se  añade 
sangre  de  drago. 

watm  prescribe  tres  partes  de  trementina  pa- 
ra obtener,  según  dice,  tin  barniz  mas  espeso  como 
asi  conviene,  a  fin  que  dos  capas  de  este  barniz 
sean  tan  eficaces  como  4  ó  5  de  cualquiera  otro. 

Este  barniz  es  bastante  sólido  para  emplearle 
sobre  objetos  de  un  uso  diario. 

Barnices  para  violines  y  otros  inttmmentos  por 
Watin. 

Tómense:  Sandáraca .  4  partes* 

Laca  en  granos '.  .  2 

Almáciga  en  lágrimas. ...  2 

Elemi 1 

Vidrio  molido 4 

Trementina  de  Venecia.  •  .  ) 

Alcool 3Í 

que  so  tratará  al  bafio  María. 
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Tingry  prescribe  solamente  ana  Darte  de  al- 
máciga y  reemplaza  el  elemi  por  el  oenjuí.  Nos- 
otros preferimos  la  receta  de  watin  porque  el  bar- 
niz que  resulta  tiene  mas  liga  y  es  mucho  mas  só- 
lido para  resistir  á  los  frotamientos  ¿  que  están 
propensos  los  instrumentos  frecuentemente  ma- 
nejados. 

Si  se  quisiera  tefiir  este  barniz,  podría  con- 
seguirse fácilmente  con  an  poco  de  sangre  de  dra- 
go, azafrán,  etc. 

Barniz  dorado  ó  barniz  de  oro  de  los  ingleses, 
publicado  por  Molard  el  mayor. 

Tómense:  9  litros  (17.85 cuartillos) de  alcool  á  46**. 
680  gramos  (25.6  onzas)  de  goma  laca 
hervida  al  agua  y  lavada  en  polvo. 
3tO  gramos  (4 1.4 1  onzas)  de  vidrio  mo- 
lido. 

Póngase  todo  en  ana  botella  que  tan  solo  se  llene 
hasta  sus  tres  cuartas  partes  cuando  mas,  j  des- 
pués de  bien  tapada  coloqúese  al  sol  ó  á  la  estuf- 
ar agítese  con  frecuencia  hasta  la  completa  disolua 
don  de  la  goma. 

Tifióse  convenientemente  con  achiote  ó  gnta- 
gamba. 

Se  guarda  eaíte  barniz  en  botellas  de  ^res. 

Para  aplicar  este  barniz  sobre  las  piezas  de 
adorno,  bien  sean  de  cobre  ó  de  latón,  háganse 
Calentar  ligeramente  estas  piezas  y  sumérjanse  en 
el  barniz  aplicándole  de  esta  suerte  dos  ó  tres  ca* 
pas  si  pareciere  necesario. 

Este  barniz  es  muy  sólido:  se  limpia  con  agua  y 
un  lienzo  seco. 

Barniz  dorado  de  Tingry  del  mismo  género  que  el 

precedente  para  dar  un  tinte  de  oro  a  las  obras  de 

laton,y  quese  emplea  absolutamente  de  la  iMsma 

manera. 

Tómense:  Goma  laca  en  granos.  .  3      partes. 
Ámbar  amarillo  ó  copal 

porfirizado •  1 

Sangre  de  Drago 1.50 

Estracto  acuoso  de  sán- 
dalo     1.40 

Azafrán  oriental 1.30 

Vidrio  en  polvo. .....  2 

Alcool  á40* .  ÍO 

Por  simple  digestión  ó  al  baño  María. 

Barniz  á  propósito  para  cambiar  el  color  de  los 
cuerpos  sobre  los  cuales  se  aplica  y  que  se  emplea 
con  buen  éxilo  sobre  los  instrumentos  de  física, 
lasguamioiones  estampadas  ó  moldeadas  con  que 
$e  adornan  los  muebles,  etc.,  por  Tingry. 

Tómense:  Guta-gamba 2  partes.- 

Sandáraca  y  elemi  de  ca- 
da una 6 

Sangre  de  drago 3 

Goma  laca  en  granos. .  .  O 

Cúrcuma 2 

Azafrán  oriental 1*16 

Vidrio  molido .  O 

Alcool á40'..  ......  60 

Se  hace  desde  lue^o  una  tintura  de  azafrán  r 
de  cúrcuma  esponiendo  estas  sustancias  al  sol  y  d 
la  estufa  por  veinte  y  cuatro  horas;  se  pasa  la  tm- 
tura  por  un  lienzo  limpio  que  se  esprime  fherte- 
mente,  se  vierte  sobre  las^demas  resinas  pulveri- 
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2ad8s  y  mezcladas  al  vidrio  en  polvo  y  se  proce- 
de á  sn  disolución  en  el  bafio  María. 

La  sangre  de  Drago  de  primera  cualidad  po- 
dría comunicar  á  este  barniz  un  color  demasiado 
fuerte. 

Con  on  barniz  de  este  género  algunos  artistas 
tifien  de  un  color  de  oro  anaranjado  los  clavitos 
que  sirven  para  guarnecer  los  estuches  folsos  de 
relox;  pero  mantienen  en  secrete  este  procedi- 
miento. 

Fácil  es  dar  al  latón  este  color  áureo  por  me- 
dio de  un  \kyoááo  cuya  composición  no  depende  de 
la  del  barniz,  y  que  se  puede  imitar  por  medio 
del  oropimente  (sulfuro  rojo  de  arsénico)  mezcla- 
do á  ciertas  sales.  Guando  los  clavos  teñidos  de 
este  líquido  están  secos,  se  calientan  y  luego  se 
bañan  con  el  barniz  cuya  receta  acabamos  de  dar. 

Barnit  para  baldosas  ó  ladrillos  de  hahilaeiO' 

neSt  conocido  bajo  diversos  nombres,  tales  como 

secaiivo  briUantef  cromo-durofano^  etc. 

Tómense  y  fúndanse  aparte: 

Goma  laca 160  partes. 

Cera  amarilla  ó  virgen.  .    4 
Alcool  á  se* 640 

del  cual  debe  reservarse  la  5.'  parte  para  regar. 

Por  otro  lado  hágase  fundir  en  un  matraz. 

Galipodio 4 12  partes. 

Arcaoson  ó  pez  griega..  .  •    112 
Con  esencia  de  trementina..    144 

Reúnase  en  este  último  la  solución  alcoólica, 
con  las  precauciones  indicadas  al  ocuparnos  del 
barniz  de  madera.  Bien  efectuada  la  mezcla,  fíl- 
trese el  barniz  y  tíñase. 

De  encamado  con  el  encamado  de  Prosia. 

De  amarillo  con  ocre. 

De  color  de  nogal  con  suficiente  cantidad  de 
tierra  de  sombra. 

Estos  colores  deben  ser  finamente  molidos,  y 
sobre  todo  estar  bien  cientos  de  agua,  sin  lo  cual 
el  barniz  se  descompondría  con  la  mayor  facilidad. 

111.  BABIflCBS  A  LA  ESBRaA 


naciones  de  la  temperatura,  llevando  un  barniz 
demasiado  rígido  se  quebraría,  se  agríetaria  ó  se 
hendería  con  sobrada  facilidad,  perjudicaría  en 
breve  á  la  pintura  que  debiera  realzar  y  la  deja- 
ría espuesta  sin  defensa  á  la  acción  de  los  gases 
ó  de  otros  cuerpos  que  se  hallan  en  estado  de 
atacarla. 

Barniz  para  los  cuadros  de  precio,  por  Tingry, 

Témese:  Almáciga  mondada  y  lavada.  Í4  partes 

Trementina  de  Venecia  pura.  3 

Alcanfor  pulverizado i 

Vidrío  blanco  moKdo 40 

Esencia  de  trementina  des- 
tilada   2 


Los  barnices  á  la  esencia  admiten  casi  las  mis- 
mas resinas  y  las  mismas  materías  colorantes  que 
el  barniz  al  alcool.  Bien  es  de  notar,  sin  embargo, 
que  los  barnices  á  la  esencia  en  igualdad  de  com- 
posición, suministrarán  siempre  una  capa  mas  blan- 
da y  menos  secante  que  lo  seria  si  el  alcool  ó  el  éter 
sirviesen  de  eseipiente  á  las  materías  resinosas 
que  contiene,  por  la  razón  ya  dada  de  uue  el  al- 
oool  y  el  éter,  al  evaporízarse  por.  completo  dejan 
las  resinas  en  su  estado  natural,  mientras  que  la 
esencia  no  completamente  evaponzable  deja  la 
pelícala  de  barniz  compuesta  no  solamente  de  las 
materías  resinosas  empleadas,  sino  también  de 
cierta  cantidad  de  esencia  crasa,  la  cual  los  modi- 
iea,  los  hace  mas  ó  menos  blandos  y  les  impi- 
de recobrar  su  consistencia  natural  durante  un 
espacio  de  tiempo  mas  ó  menos  largo.  Esto  nos 
«aplica  por  qué  los  barnices  á  la  esencia  son  me- 
nos seeaRtes  y  mas  blandos  que  los  de  alcool,  y 
también  porque  son  menos  fáciles  de  agrietarse, 
mas  fiÉcües  de  pulimentar  y  mas  durables  que  es- 
tos últimos. 

Los  cuadros  exigen  con  mas  particularídad  el 
barniz  á  la  esencia,  precisamente  porque  la  tela 
sobre  que  están  pintados,  en  razón  de  su  poco  es- 
pesor, por  ser  estremadamente  sensible  á  las  va- 
TOMO  n. 


póngase  la  almáciga  finamente  pulverizada,  méz- 
clese este  polvo  con  el  alcanfor  y  el  vidrio,  éche- 
se el  conjunto  en  un  matraz  de  cuello  corto  y 
viértase  la  esencia.  Téngase  un  palo  de  madera 
blanca  bien  seca  y  proporcionado  á  la  altura  del 
matraz,  a  fin  de  que  sirva  para  agitar  las  materias. 
Espóngase  el  matraz  en  una  cubeta  llena  príroero 
de  agua  tibia,  que  en  anuida  se  mantendrá  on 
ebullición  hasta  que  se  disuelvan  completamente 
las  resinas.  En  cuanto  termina  la  solución  de  es- 
tas, se  añade  la  trementina  liquidada,  después  se 
deja  todavía  el  matraz  en  agua  hirviendo,  du- 
rante media  hora,  se  retira  y  se  continúa  agitan- 
do el  barniz  de  cuando  en  coando  hasta  su  total 
enfriamiento;  á  la  mañana  siguiente  se  filtra  al  al- 
godón y  se  guarda  para  el  uso.  Es,  como  se  deja 
ver,  el  mismo  procedimiento  que  para  las  prepa- 
raciones de  los  barnices  alcoolicos  al  baño  María. 

Observacioneh.  Si  el  barniz  está  destinado  á 
cuadros  antiguos  ó  que  ya  han  sido  barnizados  y 
Cjue  solo  se  tratado  barnizar  nuevamente,  se  pue- 
de suprimir  la  trementina,  que  solo  recomendamos 
aquí  para  el  caso  de  primera  aplicación  sobre  los 
cuadros  que  aun  no.  han  llegado  al  grado  de  con- 
veniente desecación. 

La  esencia  de  trementina  destilada  que  se 
prescribe  para  este  barniz  es  la  que  ha  sido  des- 
tilada con  lentitud  y  sin  intermedio. 

Otro  barniz  para  cuadros  de  menos  color  qué  el 

precedente,  mas  flexible  y  que  creemos  deba  ser 

preferido. 

Tómese:  dammar  quebradiza  (copal  tierno)  la 
mas  blanca,  la  mas  diafana,  lo  mejor  mondaaa  y 
lo  mejor  lavada  posible,  en  la  cantidad  que  se 
quiera  pero  proporcionada  á  la  capacidad  de  la 
vasija  en  que  se  debe  operar  la  disolución;  pón- 
gase el  doble  de  su  peso  de  esencia  de  trementina 
Enra,  nuevamente  destilada  sin  ningún  color  y 
ien  límpida.  ' 

Si  se  quiere  obtener  un  barniz  mas  flexible, 
añádase  á  la  mezcla  que  arriba  se  dijo,  de  3  á  4 
pariesen  peso  de  alcanfor  por  cada  400  de  la 
resina  empleada. 

Si  se  quiere  hacer  todavía  mas  sencillo,  añá- 
danse 3  ó  4  partes  en  peso  de  alcanfor  por  cada 
100  de  la  esencia  empleada. 

£l  barniz  puede  hacerse  de  dos  maneras:  en 
frió  ó  en  caliente. 

En  frió.  Basta  paner  la  resina,  el  alcanfor  y 
la  esencia  en  una  botella  bien  tapada  con  corcho 
pero  que  solo  esté  llena  hasta  Tas  tres  cuartas 
partes;  aeitar  de  cuando  en  cuando  y  esponer  la 
mezcla  á  la  sombra,  al  sol,  ó  á  la  estufo,  basta  la 
completa  desaparición  de  la  resina  en  la  esencia: 
decántese  y  fíltrese  el  barniz  al  algodón. 
3 
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O  bioH,  Póngase  cierta  cantidad  de  resioa 
pulverizada  en  un  mortero  de  vidrio,  añádase  po- 
co á  poco  y  triturando  cierta  cantidad  dt  esencia 
Iiasta  que  quede  disuelta  la  mayor  parte  de  la 
resina.  Viértase  entonces  esta  dosis  en  un  matraz 
de  vidrio  y  repítaf  e  esta  operación  por  segunda  y 
tercera  vez  basta  que  se  naya  empleado  toda  la 
resina  y  también  toda  la  esencia;  añádase  el  al- 
canfor y  tápese  el  matraz.  Alf^oos  días  de  diges- 
tión* auxiliados  de  una  agitación  dos  ó  tres  veces 
reiterada  durant-e  veinte  y  cuatro  horas,  sumi- 
nistrarán un  barniz  perfecto,  absolutamente  sin 
color,  diáfano  como  el  agua  cuando  esté  bien  re- 
posado y  clariñcado,  con  tal  que  se  haya  hecho 
uso  de  una  resina  bien  transparente  y  de  una 
esencia  perfectamente  pura  y  exenta  de  toda  cb- 
lorarion. 

Si  no  obstante,  el  barniz  asi  obtenido  parecie- 
se un  poco  turbio  y  se  (quisiera  darle  toda  la  lim- 
pidez apetecida,  bastaría  esponer  el  matraz  dos- 
Uip'ado  que  lo  contiene,  durante  una  hora  en  un 
baño  María  de  agua  hirviendo;  después  retirar  el 
matraz  del  agua  v  dejarle  destapado  basta  el  total 
enfriamiento  del  barniz. 

En  caliente,  (Al  baño  María  ó  bien  á  fuego 
directo  porque  la  operaciones  la  misma)* Se  ponen 
la  resina,  el  alcankr  y  la  esencia  en  un  matraz 
de  cobre  estañado  sobre  un  fuego  moderado,  sin 
cesar  de  remover  con  un  palito  de  madera  bien 
blanca  y  seca,  las  materias  sólidas  hasta  su  oom'- 
pleta  disolución  en  la  esencia:  después  que  la  re- 
sioa está  enteramente  fundida  se  le  hacen  dar 
algunos  hervores,  en  seguida  se  vierte  el  barniz  á 
través  de  un  tamiz  en  una  vasija  de  ^rés,  que 
se  cuida  de  no  llenar  totalmente  y  de  dejarla  des- 
tapada hasta  que  todo  el  barniz  esté  bien  frío.  Así 
el  barniz  se  clarificará  perfectamente  y  no  tendrá 
mas  color  que  ai  se  huléese  hecho  en  fiio,  siempre 
que  no  haya  quedado  sobre  el  fuego  durante  mu* 
cho  tiempo;  porque  lo  esencial  es  tomar  un  pro- 
medio, es  decir,  ni  demasiado  calor  ni  muy  poco; 
pues  con  una  esposicion  demasiado  larjga  al  fu&- 
ga  se  colora  el  barniz  y  con  una  sobrado  corta  se 
clarifica  cou  dificultad. 

Si  se  tapase  inmediatamente  la  vasija  deapnes 
de  haber  vertido  el  barniz  caliente,  solo  se  ob- 
tendría un  barniz  turbio  que,  enfriado  y  puesto  en 
un  frascp  de  vidrio  blanco,  parecería  como  lecho- 
so. Este  barniz  turbio,  estendido  y  seco  en  capa 
delgada  sobre  un  cuadro,  no  por  eso  dejaría  de 
ser  trasparente,  pero  mochos  pintores  rehusarían 
servirse  de  éU  ,y  en  el  fondo  tendrían  razón  por- 
que este  barniz  debe  la  poca  diafanidad  que  ofre- 
cería en  tal  caso  á  una  pequeña  cantidad  de  agua 
que  no  puede  menos  de  perjudicar  á  la  capa  re- 
si.m)sa  desecada,  haciéndola  menoa  sólida  y  ani<- 
formemente  adherente  á  la  superficie  que  cubre. 

Todavía  deben^  hacer  otra  obaervacion  por 
lo  respectivo  á  los  barnices  de.  cuadros,  que  se 
aplica  por  otra  parte  á  todos  los  barm'cesde  esen- 
cia; y  es  que  tienen  la  ventaja  de  mejorar  su  ca- 
lidad con  el  tiempo,  mientras  que  loa  barnices  al- 
coólicos  pierden  toda  su  cualidad  á  medida  que  se 
enrancian.  Los  barnices  á  lá  esencia  deben  guar- 
darse en  sótanos  dentro  de  botellas  de  gres 
bien  tapadas.  Las  resinas  y  la  esencia  contraen, 
una  unión  cada  vez  mas  íntima»  y  resulta  el  bar- 
niz de  un  empleo  mas  económico,  y  mas  ventajoso 
el  resultado  que  se  obtiene.  Un  barniz  de  seis  me- 
ses suiñinistrará  una  oapa  mas  esftesa^  mas  brí^ 
liante  y  que  me^jor  protegerá  la  pintura  que  un 
barniz  recientemente  preparado,  spbre  todo  si  se 
aplica  sobre  una  pintura  nueva  y  que  i«n  no  ha 


sido  barnizada,  porque  con  un  barniz  reciente  la 
esencia  abandona  la  resina  para  combinarse  á 
la  pintora,  cuyo  efecto  no  tiene  lugar  en  un  barniz 
antiguo:  he  aquí  la  razoá  de  ser  este  último  mas 
sólido,  mas  resistente;  porque,  no  lo  olvidemos,  la 
solidez,  en  los  barnices  a  la  esencia,  resulta  úni- 
camente de  la  mayor  ó  menor  cantidad  de  esencia 
no  evaporizada,  dfe  esencia  orasa,  como  se  llama 
vulgarmente,  que  los  mismos  contienen  después 
de  su  completa  desecación. 

B0mi%  del  con^ercio,  pareL  cimdro$*  Se  halla 
en  el  comerciot  con  el  nombre  de  barniz  para 
cuadros,  una  simple  disolución  en  caliente  de  la 
trementina  en  esencia,  y  de  ella  se  hacen  tres  nú^ 
meros. 

El  superfino  consta  de: 

,  Trementina  de  Venecia  3  kilogramos  (6.51  li- 
bras) que  se  haccfundir  en  8  litros  (45.87  cuarti- 
llos) de  esencia  de  trementina  y  se  mantiene  si»- 
bre  el  fuego  hasta  ^ue  el  barniz  se  enfrie  quedando 
cristalino* 

Se  conseguiría  hacer  un  barniz  mocho  menos 
colorado,  si  al  momento  que  la  trementina  se  di* 
suelve  en  la  esencia,  se  vertiese  el  conjunto  hir-  ' 
viendo  en  una  botella  de  ^rés  bien  forrada  de  es- 
parto y  si  se  dejase  enfriar  sin  taparla,  como  ya 
liemos  dicho  al  ocuparnos  de  los  barnices  de  cepel 
blando. 

El  número  i  consta  de: 

Trementina  de  Venecia.  .  3.60  ktigs.  (7.6  lib.) 

—        de  Suiza. ...  id. 

Esencia  de  trementina.  .  .  ^    lit.  (39.67  ellos.) 

El  número  1  se  compone  de: 

Trementina  suiza 7.50  kgs.  (46.28  lib.) 

Esencia  de  trementina. .  .    1K)     lit.  (39.67  cltos.\ 

Inútil  perece  advertir  que  la  esescia  de  tre- 
mentina debe  escogerse  bien  limpia  y  ainccto. 

Bamis  copal  para  intenar$$* 

Póngase  en  un  matraz  estañado: 

Resina  copal  blanda  tal  co- 
mo queaa  después  de  ha- 
ber elegido  los  trozos  mas 
bellos ,  para  componer  el 
barniz  de  copal  mas  ar- 
riba descrito. 6  partes.  eapeso« 

Esencia  de  trementina  re- 
ciente, blanca  y  límpida.  .    iO 

Hágase  fundir  á  fuego  directo  y  agítese  abso- 
lutamente como  queda  dicho  uum  arriba,  si  se 
quiere  oblieiier  un  barniz  poco  colorado,  ó  déjeae 
1a  disolucioa  sobre  el  fuego  hasta  que  una  muestra, 
brusoemente  enfriada  en  un  frasco  de  v'idrío  blan- 
co, conmoene  toda  la  limpidei  de  que  disfrutaba 
en  el  matraz  de  donde  se  haesÍrai4o  hirviendo. 
JEste  secundo  método  suministrará  un  barniz  de 
coloración  mas  intensa  que  el  primero,  y  del  cual, 
sin  embargo,  se  podrá  sacar  partido  para  aplicar 
sobre  los  blancos  puros  y  los  blancos  veteados,  pue» 
no  loe  tefiirá. 

Este  barniz  requiere  ser  algo  mas  colorado  oue 
el  barniz  p&ra  cuadros,  y  he  ac^i  por  qyé  se  ha** 
ce  entnar  mas  resina  y  menoe  esenoia. 

Si  se  destinase  este  barniz  para  cebrir  el 
papel  pintado  debe  bacerse  entrar,  en  nnestro 
concepto  un  poco  de  alcanfor;  porque  si  bien  es 
verdad  que  sé  secaríacon  menos  nuHdéz,  adquiri- 
ría una  gran  flexibilklad,  resultando  menos  pro- 
penso á  resquebrajarse. 
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Tómense:  Gulipodio  en  lágrimas  bien 

escocido 8  partes. 

Almáciga  en  lágrimas  ...      1 
Tremehtlnade  Venecia.  .  .      3 

Vidrio  molido 2 

Esencia  de  trementina.  .  .    46 
fúndanse  á  faego  directo. 

Guando  el  barniz  se  ha  preparado  con  las  pre- 
cauciones indicadas,  afiádase: 

Aceite  de  nueces  ó  de  linaza  preparado,  una 
parte.  Este  barniz,  segim  Tingry,  es  á  corta  dife- 
rencia como  el  de  Holanda;  los  Colores  molidos  con 
él  se  secan  con  mas  lentitud;  en  seguida  se  mez- 
clan con  el  barniz  siguiente  si  se  trata  de  una  pin- 
tura ordinaria. 

Otro  bamis  á  propósito  para  gastar  los  colores  y 
que  se  conoce  en  el  comercio  con  el  nombre  de  bar- 
niz de  Holanda. 

Tómense:  Galí podio  reciente,  en 

lágrimas i  parle  en  peso. 

Esencia  de  trementina    1  Vg  á  2  Vi 

Hágase  derretir  solo  el  galipodio,  en  una  cal- 
dera de  cobre  ó  de  hierro;  cuando  esté  bien  fun- 
dido y  quede  bien  trasparente  sobre  un  \idrto  que 
en  él  se  introduzca,  añádase  poco  á  poco  y  mez- 
clando la  cantidad  de  esencia  que  se  juzgue  con- 
veniehte  (que  podrá  ser  de  1  y  Vi  parte  á  2  y  Vv): 
una  tez  en  la  seguridad  de  que  el  barniz  queda 
bien  límpido  sobre  el  vidrio,  pásese  por  el  tamiz, 
déjese  enfriar  al  aire,  y  después  guárdese  en  una 
vasija  que  se  cerrará  exactamente. 

Barniz  llamado  en  Francia  Gros  GuilloL 

Fdndansedos  partes  en  peso  de  pez  griega  ó 
arcanson  parificado,  en  una  caldera;  cuando  h  resi- 
na esté  enteramente  fundida,  se  le  añade  pocoá  po- 
co y  mezclando  dos  ó  tres  partes  de  esencia  de 
trementina.  Se  deja  enfriar  un  poco  de  este  barniz 
sobre  un  vidrio  para  ver  si  se  mantiene  entonces 
bien  límpido;  después  se  pasa  por  el  tamiz  á  una 
vasija,  que,  sin  embargo,  solo  se  tapará  cuando  el 
barniz  esté  frió.  Algunos  fabricantes  funden  iun- 
tamento  A  partes  de  arcanson  con  dos  de  galipo- 
dio, y  cuando  todo  está  líquido  añaden  3  de  esencia. 

El  barniz  que  resulta  es  mas  viscoso  que  el  que 
se  hace  con  ei  arcanson  puro,  pero  resulta  dema- 
siado espeso  y  se  parece  al  que  se  vende  con  el 
nombre  de  trementina  de  Pisa. 

Bami%  de  color  de  oro,  por  Tingry. 

Tómense:  Resinalaca  en  gra- 
nos   64  partea  en  peso. 

Sandáraca 6i 

Sangre  de  drago.  8 

Cúrcuma 4 

Gutagamba 4 

▼idrio  molido.  .  .  96 
Trementina  clara.  32 
Esencia  de  tremen- 
tina   542 

Se  esti^ae  por  infusión  la  tintura  de  las  mate- 
rias colorantes, 'se  filtra,  se  añaden  en  segnida  las 
resinas,  que  se  hacen  fundir,  y,  por  último,  la 
trementina:  se  pasa  al  tamiz  y  se  guarda  para  el 
uso. 


Kste  barniz  llamado  de  Tingry  comunica  á  los 
metales,  maderajes  y  muebles  un  brillo  notable. 
Es  sin  dúdamenos  secante  quo  el  de  alcool,  pero 
80  cambio  mas  flexible,  y  conviene  mejor  para  las 
lentejuelas  con  que  se  preparan  las  venturinas; 
ademas  es  muy  á  propósito  para  aplicar  sobre  los 
cueros  dorados,  cartones,  etc. 

La  mejor  manera  de  variar  su  coloración  es 
hacer  fundir  aparte  cada  una  do  las  sustancias 
colorantes,  una  parte,  por  ejemplo,  en  8  partes  do 
esencia:  después  de  quince  días  de  esposicíon  al 
sol  ó  á  la  estufa  se  decantan  los  líquidos  y  se  mez- 
clan en  seguida  hasta  obtener  el  matiz  que  se  de^ 
sea,  y  en  esta  mezcla  se  hacen  fundir  las  resinas 
y  después  la  trementina  según  lo  prescribe  el 
arte. 

Barniz  designado  con  el  nombre  de  mordienle,  por 
Tingry, 


Tómense:  Almáciga.  . 
Sandáraca. 


4  partes  en  peso. 


Gutagamba 2 

Trementina 1 

Esencia  de  tremen- 
lina 24 

Algunos  artistas  reemplazan  la  trementina  con 
la  esencia  de  espliego  (4  partes)  que  todavía  haco 
la  composición  menos  secante. 

Este  mordiente  se  emplea  para  aplicar  el  oro, 
y  al  mismo  tiempo  para  hacer  resaltar  el  dibujo 
bajo  la  hoja  metálica.  Conviene  que  no  se  seque 
antes  que  el  artista  haya  acabado  de  hacer  su  di- 
bujo. 

Barnit  de  copal  puro  á  la  esencia^  llamado' bar- 
niz de  retocar. 

Tómense  4  y  1/2  partes  en  peso  de  copal  duro 
ó  de  África;  7  á  10  de  esencia  ae  trementina;  há- 
gase fundir  á  fuego  vivo  y  directo  la  resina  en  un 
matraz  de  cobre.  Cuando  esté  bien  fundida  y  bien 

Sega  josa,  formando  como  espuma  en  la  estremi- 
ad  de  la  espátula  (que  haya  servido  para  agitar 
la  resina  ó  impedir  que  se  adhiera  al  fondo  del 
matraz  durante  su  fusión),  viértase  poco  á  poco  y 
mezclando,  2  de  esencia  fria  ó  caliente,  que  aun 
seria  mejor.  Guando  la  resina  fundida  y  la  esencia 
estén  bien  incorporadas  y  la  mezcla  bien  límpida 
sobre  el  vidrio,  añádase  todavía,  también  poco  á 
poco  y  mezclando,  otras  dos  partes  de  esencia;  y 
si  la  mezcla  continúa  siendo  límpida  sobre  el  vi- 
drio, añádase  todavía,  siempre  poco  á  poco  y  agi- 
tando otras  dos  partes  de  esencia,  y  continúese 
asi  hasta  haber  mcorporado  toda  la  esencia;  á 
menos  que  se  advierta  que  no  quedaria  en  su  punto 
mezclándola  toda  al  barniz:  retírese  entonces  el 
matraz  del  fuego,  y  pásese  la  dosis  por  el  tamiz  á 
una  enfriadera. 

Barniz  de  copal  por  intermedio  del  aceite  dees- 
pliego  o  lavanda,  por  Tingry. 

Tómense:  Copal  eií   polvo.  .  4  partes  en  peso. 
Aceite  de  espliego.  2 
Aceite  de  tremen- 
tina   6 

Caliéntese  el  aceite  de  espliego  sobre  un  baño 
de  arena,  añadiendo  poco  apoco  y  repetidas  veces 
el  polvo  de  copal  en  el  aceite  muy  caliente,  pero  sm 
añadir  una  segunda  porción  hasta  que  la  primera 
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se  baja  dlisiHsUo  completameote  en  ^  líquido,  qae 
se  cuidaré  de  mantener  en  un  estado  incesante  de 
rotación:  cuando  todo  el  copal  esté  fundido,  viér- 
tase en  tres  veces  la  esencia  de  trementina ,  casi 
hirviendo,  teniendo  la  precaución  de  mezclar  bien 
y  se  obtendrá  un  barniz  color  de  oro  muy  sólido, 
pero  que  no  seca  muy  pronto. 

El  aceite  de  espliego,  que  hace  el  copal  solu- 
ble en  la  esencia ,  le  hace  igualmente  soluble  en 
el  alcool.  Para  convencerse  de  ello  basta,  dice 
Tínsry ,  hacer  calentar  fuertemente  el  aceite  do 
espliego  en  una  cuchara  de  comer;  cuando  esté 
casi  hirviendo  affadir  copal  en  polvo,  facilitar  la 
mezcla  con  una  paja,  añadir  todavía  copal  cuando 


00  que  contenga  alcool  hirviendo,  agitar  la  mezcla 
manteniéndola  siempre  al  mismo  grado  de  tempe- 
ratura, y  el  alcool  no  tarda  en  apoderarse  délas 
dos  sustancias,  pero  se  requiere  que  sea  un  alcool 
puro. 

Barniz  de  copal  por  intermedio  del  aceüe  de  es- 
pliego y  de  alcanfor,  por  Tingry. 


Tómense:  Copal  en  polvo.  . 
Esencia  de   es- 
pliego  

Jcaníor 


pii 

Alca 


30    partes  en  peso. 

180 
4 


Esencia  de  trementina  cuanta  sea  bastante  pa- 
ra poner  el  barniz  en  buena  consistencia. 

Échese  el  copal  por  pequeñas  porciones  en  el 
aceite  de  espliego  y  el  alcanfor  hirviendo ,  reno- 
vando las  proyecciones  á  medida  que  cada  una  de 
las  precedentes  haya  desaparecido.  Se  favorece 
esta  solución  por  medio  de  un  palo  que  sirve  para 
agitarla.  Cuando  toda  la  copal  se  haya  incorpora- 
do se  añade  la  esencia  hirviendo,  cuidando  de  po- 
ner muy  poca  de  cada  vez,  sobre  todo  al  co- 
menzar. 

Este  barniz  es  poco  colorado  y  por  el  reposo 
adquiere  una  trasparencia  que  coincide  perfecta- 
mente con  la  solidez  que  se  reconoce  en  todos-los 
barnices  de  copal. 

Este  barniz  está  destinado  ¿  los  objetos  que 
exigen  solidez,  flexibilidad  y  trasparencia,  tales 
como  las  telas  metálicas  que  se  sustituyen  á  los  vi- 
drios en  los  buques. 

Barniz  de  alquitrán  dado  como  barniz  chinof 

por  JT.....  {Estracto  del  diario  de  conocimientos 

umaleSy  t.  i,  pág.  406). 

Tómese:  alquitrán  puro  (goudron),  hágase  co- 
cer por  espacio  de  dos  ó  tres  dias  en  una  vasija  de 
boca  estrecha,  hasta  que  se  convierta  en  una  ma- 
sa nepa  que  ya  no  se  pegue  á  las  manos. 

Póngase  entonces  esta  masa  en  un  matraz  so- 
bre un  fuego  bastante  vivo,  vertiendo  poco  á  poco 
esencia  de  trementina;  y  si  se  incendia  se  apaga 
tapando  con  un  fieltro;  continúense  las  adiciones 
de  esencia  hasta  que  esta  composición  adquiera 
una  consistencia  fluida  y  bien  homogénea. 

Los  objetos  que  se  han  de  barnizar  deben  ser 
de  madera  seca  y  secados  mas  todavía,  si  es  po- 
sible. 

IV.  BARNICES  CBASOS. 

Observaciones  get^erales.  Si  se  viniese  á  reco- 
nocer, lo  cual  es  poco  probable,  v  lo  que  todavía 
no  está  deiuostraao,  que  el  óxido  de  copal  soluble 


en  el  alcool  lo  es  igualmente  en  la  esencia  y  los 
aceites  fijos;  que  puede  suministrar  con  estos  ve- 
hículos barnices  de  una  conservación  tan  tácil  y 
tan  resplandecientes,  tan  duraderos  pero  mucho 
mas  hermosos  y  menos  colorados  que  los  que  se 
preparan  actualmente  oon  esta  resina,  muíante 
un  procedimiento  tan  antiguo  como  el  arte-de  ha- 
cer barnices,  porque  alcanza  mas  allá  del  si- 
glo XII;  entonces  grandes  cambios  se  realizaríao 
en  la  fabricación,  sobre  todo  por  lo  respectivo  al 
barniz  craso  que  se  podría  preparar  como  los 
barnices  al  alcool  ó  a  la  esencia  por  medio  de 
simples  digestiones,  ya  en  frío  ó  en  caliente, del 
óxido  de  copal  en  una  mezcla  conveniente  de 
aceite  secante  y  esencia  de  trementina.  El  barniz 
resultante  tendría,  á  no  dudarlo,  cualidades  abso- 
lutamente distintas  de  las  que  posee  el  barniz  tal 
como  se  hace  al  presente,  pues  la  resina,  eñ  ra- 
zón del  fuego  violento  á  que  está  sometida,  se  ha- 
lla siempre  mas  ó  menos  alterada,  y  en  todos  los 
casos  alterada  de  otra  manera  que  lo  seria  por  la 
esposicion  al  aire  libre,  al  cual  se  sometería  para 
oxidarla. 

Los  barnices  crasos,  tales  como  sabemos  pre- 
pararlos, en  razón  misma  de  la  naturaleza  poco 
evaporízable  del  vehículo  oleaginoso  que  sirve  pa« 
ra  su  confección,  y  que  entra  por  una  cantidad 
muy  apreciable  en  la  película  desecada  que  sumí* 
nistran,  son  de  todos  los  barnices  los  menos  se- 
cantes pero  mas  sólidos;  asi  es  que  se  les  destina  á 
todos  los  usos  á  que  no  podrían  dedicarse  los  barni- 
ces al  alcool  y  á  la  esencia,  á  causa  de  la  resisten- 
cia demasiado  débil  que  oponen  estos  á  la  acción 
de  la  luz  y  del  calor  solar,  y  á  las  intemperies  del 
aire  esterior.  Las  portadas  de  los  almacenes,  las 
anaquelerías,  las  ventanas  y  puertas  de  nuestras 
habitaciones,  los  trenes  de  lujo  y  los  coches 
de  fatiga  ó  dedicados  á  un  tráfico  continuo,  r«9cla- 
mao  especialmente  este  género  de  barniz.  Y  no  es 
que  deie  de  poder  emplearse  en  los  interiores, 
si  de  ello  hay  necesidad:  al  menos  los  que  qui- 
siesen obtener  pinturas  sólidas,  fáciles  de  lavar, 
pueden  servirse  de  él  confiadamente  para  aplicar 
sobre  cualquier  fondo  que  no  sea  blanco  puro  6 
blanco  veteado,  para  los  cuales  forzosamente  se  re- 
quieren barnices  al  alcool  ó  á  U  esencia,  pero  so- 
bre todo  para  los  fondos  colorados  y  que  nada  tie- 
nen que  temer  de  una  tinta  algo  mas  intensa,  lo  re-> 
f)etimos,  deben  ser  preferídos  como  mas  sólidos 
os  barnices  crasos,  y  con  tanta  mayor  razón  cuan- 
to que  se  pueden  hacer  tan  secantes  como  los  del 
segundo  y  tercer  género. 

£1  barniz  craso  está  ademas  esclusivamente 
reservado  para  los  objetos  de  palastro ,  hoja  de 
lata,  cobre  ó  latón,  tales  como  las  salvillas,  lám- 
paras, bandejas,  y  en  fin,  todos  los  utensilios  des- 
tinados á  usos  habituales  y  á  reiterados  frota- 
mientos. 

Sustancias  que  entran  en  la  composición  de  Iqs 
barnices  crasos,  Elsucino  (ámbar  amaríllo  ó  ka- 
rabé)  y  las  diferentes  especies  de  copal  duro,  se- 
miduro  y  tierno,  tales  son  las  únicas  sustancias 
resinosas,  sólidas,  quejuntamente  con  el  aceítede 
linaza  y  la  esencia  de  trementina,  entran  en  la 
composición  de  los  barnices  crasos. 

La  gran  resistencia  que  el  copal  duro  y  el  se- 
miduro  oponen  al  fuego  para  entrar  en  fusión  y  re- 
sultar en  este  estado  misturables  al  aceite  y  á  la 
esencia,  ha  debido  hacer  recurrir  para  trasfor- 
marlos  en  barnices,  á  un  procedimiento  bien  di- 
ferente del  que  se  emplea  para  preparar  los  bar- 
nices de  los  géneros  segundo  y  tercero  en  que  las 
resinas,  mas  blandas,  soo  solubles  en  los  vehícu* 
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los  á  naa  baja  temperatura:  basta  bastaría  ima 
snople  éigwtioD  para  g«e  la  disolución  ae  opera- 
se, €onra  ya  hemoe  indicado  precedenteoDeote. 

Aquí  pNor  el  contrario,  se  comienza  por  derre- 
tir las  resinas  é  fuego  directo,  y  entonces  sola- 
mente al  baber  llegado  á  obtener  el  punto  de  fu- 
sión y<)e  calor  necesarios,  se  les  incorpora  el 
aceite  calentado  de  4IM)  á  200^,  y  por  último,  la 
esencia;  todo  con  las  precauciones  que  muy  en  bre- 
be  especificaremos. 

No  se  crea ,  sin  embargo ,  que  no  se  puede 
fundir  ei  copal  en  el  aceite  birviendo,  puesto  que 
entra  en  fusión  á  la  temperatura  de  31 6"*.  Para 
acabar  el  barniz  v  ponerlo  de  buena  consistencia, 
ya  solo  falta  añadirle  suficiente  cantidad  de  esen- 
oia.  Pero  el  barniz  que  resulta  de  este  método, 
según  el  cual  el  aceite  se  auema  mas  ó  menos, 
es  mas  colorado  y  sobre  tono  menos  secante  que 
por  el  primer  método,  por  lo  cual  es  generalmen- 
te abandonado. 

El  arte  del  fabricante  de  barnices  no  consiste, 
pues,  tan  solo  en  mezclar  íntimamente  las  molé- 
culas resinosas  en  un  líquido  adecuado,  obtenien- 
do asi  «na  mezcla  permanente;  consiste  ademas 
en  la  confección  de  la  mezcla  menos  colorada  y 
mas  secante,  conservando  á  las  materias  compo- 
nentes sus  propiedades  naturales  ó  al  menos  na- 
ciéndoles esperimontar  la  menor  alteración  posi- 
ble. Abora  bien,  como  el  fuego,  por  poco  intenso 
que  sea,  siempre  desnaturaliza  las  resinas  (lo  cual 
esplica  porque  los  barnices  becbos  por  simple  di- 

Sestion  son  siempre  menos  colorados  en  igualdad 
e  circunstancias,  que  los  que  se  bao  preparado 
al  fuego),  y  como  puede  desnaturalizarlas  si  no  se 
tiene  un  cuidado  sumo,  basta  el  estremo  de  tras- 
formarlas  en  una  especie  de  materia  mas  ó  menos 
parecida  alaiquitran,  y  que  ya  no  recobraría  su  so- 
lidez, si  por  mucho  tiempo  se  dejasen  espo estas 
sobre  todo  al  fu^o  violento  que  conviene  á  las  re- 
sinas duras,  es  muy  del  caso  no  perder  jamas  de 
vista  las  prescripciones  siguientes,  si  con  tma  re- 
tina  cualquiera  y  adecuada  se  quiere  obtener  el 
barniz  mas  secante  y  el  menos  colorado  posible: 

Jamás  debe  presentarse  á  la  fusión  una  mez- 
cla de  resinas  desigualmente  fusibles.  Asi  es  que 
siendo  el  succino  mas  resistente  al  fuego  que  el 
copal  duro,  este  mas  rebelde  al  fuego  que  el  copal 
semiduro,  y  el  copal  semiduro  mas  dincii  de  en- 
trar en  fusión  que  la  resina  de  dammar  quebradiza 
(copal  blando)^  cada  una  de  estas  resinas  debe  ser 
tratada  aparte.  Pero  nada  impide  que  se  mezclen 
cuando  ya  están  hechos  los  barnices  que  resultan 
de  cada  una  de  ellas,  y  en  tales  proporciones  co- 
mo se  juague  convcnieute,  sea  para  mejorar  la 
cualidad  de  los  unos  ó  para  bajar  el  precio  de  los 
otros. 

Es  indispensable  escoger  bien  las  resinas  para 
que  cada  dosis  este  compuesta  de  trozos  todos 
igualmente  fusibles,  sin  lo  cual  acontecería  que 
las  porciones  mas  fáciles  de  derretir  serian  que- 
madas y  mas  6  menos  descompuestas  antes  que 
las  otras  hubiesen  entrado  en  fusión,  y  el  barniz 
que  resultase  de  semejante  mezcla  seria  mucho 
mas  colorado  y  menos  secante  que  sise  hubiese 
tenido  la  precaución  de  elegir  perfectamente  los 
pedazos  por  lo  que  respecta  a  su  fusibilidad. 

No  obstante  todas  tas  precauciones  que  se  hu- 
biesen tomado  para  separar  el  copal  fusible  del 
que  lo  es  menos,  pudiera  suceder  que  las  dos  es- 
pecies se  hallasen  todavía  mezcladas  en  cierta  pro- 
porción, y  que  por  consiguiente  se  encuentren  do- 
sis en  que  la  mayor  parte  de  In  resina  esté  fundi- 
da y  corra  bien  por  la  punta  de  la  espátula,  míen-  . 


tras  Qüie  esta  mía  espátula  indique  que  una 
cantidad  masó  mosconaidera  ble  de  resina  exis- 
te sólida  todavía  «el  fondo  del  matraz  donde  sf 
practica  la  oper»on.  Ahora  bien  ,  como  eo'^ 
dos  males  siemp  conviene  elegir  el  menor  ^^ 
vez  de  quemar  biayor  pjarte  de  la  resir- P^''*" 
dejará  la  mas  p^eúa  el  tiempo  do  fuoc^'^^*  ^^ 
vez  de  esperar  átfe  todo  esté  fundido  /  perfecta- 
mente liquidadois  del  caso  ¡ncj>rpc»'Or  el  aceite 
con  la  parte  deitida  en  cuanto  parezca  hallar- 
se en  estado  ortuno  para  efeciusf  la  mezcla; 
después  añádasa  esencia  y  precédase  como  si 
toda  la  dosis  d^sina  hubiese  quedado  bien  fun- 
dida, pésese  almiz  y  todos  los  trozos  de  copal 
que  se  hallen  ^fundidos,  pónganse  aparte  para 
refundirk»  ju>s  y  hacer  un  barniz,  mas  colora- 
do  sin  duda,  0  no  por  eso  de  peor  cualidad  que 
el  otro. 

El  aceite  y  esencia  que  retienen  estos  trozos 
después  de  susparacíon  del  barniz  por  medio  del 
tamiz,  arderáantes  que  dichos  trozos  so  fundan 
y  serán  carhizados  mucho  tiempo  antes  que  la 
resina  esté  b»ante  fluida  para  poderse  mezclar 
con  el  aceítele  aquí  resultará  un  barniz  mas  co- 
lorado, peroA  bueno  como  el  otro,  porque  en 
este  caso  oo«sa  resina  la  quemada. 

Guando  d  opal  fundido  está  bien  líquido  y 
forma  espuiva.«  la  punta  de  la  espátula,  se  vier^ 
te  encima  d  ac^,e  caliente,  mas  no  hirviendo,  se 
mezcla  fuertem^te  para  incorporar  bien  el  acei- 
te á  la  resina,  y^o  la  espátula,  que  se  retira  vi- 
vamente, se  depiita  una  muestra  ó  pequeña  por- 
ción sobre  un  ví^o  que  se  tiene  á  la  mano:  si  la 
mezcla  de  aceite  de  resina  está  bien  operada,  si 
es  completa  la  mtstra,  mediante  el  enfriamiento, 
se  fijara  en  una  gn  bien  límpida.  Si  en  este  es- 
tado resulta  dura/  quebraaiza  bajo  la  uña,  es 
prueba  que  no  se  i  puesto  mas  aceite  del  que  la 
resina  puede  sobi'levar,  porque  se  requiere  que 
todas  las  resinas  even  la  misma  cantidad  de 
aceite.  Pero  si  la  uestra,  inmediatamente  des- 
pués de  haberse  cpositado  sobre  el  vidrio,  y 
antes  que  se  fije  enl,  se  adhiere  al  dedo  que  se 
le  aplica  y  se  estir  en  largos  hilos  que  no  se 
ronopen  fácilmente;  t después  de  este  ensayo,  lo 
restante  de  esta  müe.ra  se  fija,  no  conserva  nin- 
guna adherencia  al  ddo,  y  recobra  una  consis- 
tencia tal  que  la  uña)enetro  en  ella  fácilmente 
como  en  la  cera,  sin  uebrarla,  será  un,  indicio 
de  büber  puesto  la  catidad  do  aceite  que  justa- 
mente le  conviene. 

La  cantidad  de  acíte  y  de  esencia  exacta- 
mente necearía  para  na  dosis  dada  de  copal,  no 
puede  asignarse  de  un  manera  precisa,  puesto 
que  depende  de  una  rultilud  de  circunstancias 
difíciles  de  prever ,  peo  que  la  esperíencia  sin 
embargo  puede  dirigir  iasta  cierto  punto.  De  una 
manera  general  se  pue«e  decir  no  obstante  que 
el  copal  duro  y  el  semidiro  exigen  ordinariamen- 
te la  mitad  de  su  peso  ce  aceite  y  un  poco  mas 
que  su  peso  de  esencia  jara  formar  un  buen  bar- 
niz que  se  secará  en  vente  y  cuatro  horas.  Pero  lo 
repetimos,  estos  datos  soasen  aproximados,  pues- 
to que  se  encuentran  rosnas  que  requieren  roas,  y 
otras  menos.  Cada  vez,  (ues,  que  se  trabaje  una 
resina  nueva  y  que  se  teiga adquirida  la  soncien- 
te^ráctica  para  estar  siempre  cierto  de  conducir 
el  trabajo  á  corta  dífeieocia  de  la  misma  manera, 
se  debe  desde  las  primeras  operaciones,  ensayar 
cual  es  la  proporción  4e  aceite  y  de  esencia  que 
un  peso  dado  de  esta  resina  puede  aguantar,  á  fin 
de  tenerla  en  cuenta  para  otra  voz,  sio  necesidad 
de  practicar  nuevos 'ensayos  para  cada  nueva  dosis. 
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Todos  kw  fabricantes  de  b^icefi  saben  per- 
itamente que  en  tiempo  do  easas  nieblas  (co- 
S  se  veo  con  frecuencia  en  lasercanías  de  Pa- 


^íf/  los  barnices  son  siempre  »nos  Umbidos  6 
diafbKpg  (menos  nítidos  en  térmig  de  taller)  cfue 
cuanoúpe  elaboran  durante  udempo  claro  y 
«eco.  Eix^iQdo  hif^rométrico  del  »^  puede,  pnes, 
influir  sobi^  jos  barnices  y  estos ientras  se  ela- 
boran son  simcepilhles  de  absorr  cierta  canti- 
dad de  agua,  u  cual,  aunque  estimadamente  di- 
vidida en  el  HquHo,  basta  pata  «tunicado  una 
vista  poco  grata  ó  un  aspecto  tur»  que  lo  hace 
menos  á  propósito  para  darle  salit  toda  vez  que 
son  mucho  mas  apetecidos  los  bar^g  bien  trans- 
parentes. 

El  alto  grado  (5I6*)  de  calor  áie  es  forzoso 
someter  el  copal  para  hacerle  roiirable  con  el 
aceite,  descompone  esta  resina  en  js  parles,  la 
una  fija,  la  otra  volátil  y  al  mismo  tnpo  deja  li- 
bre Cierta  cantidad  de  agaa,  cuyas irtes  voláti- 
les y  acuosas^  mezcladas  con  la  nna  (andida, 
dan  á  esta  eso  carácter  do  opaciday  de  visco- 
sidad qae  siempre  se  nota  al  prín(io  de  cada 
operación,  y  aue  le  impide  correr  Gilmente  en 
la  eslremidaa  de  la  espátula  cao  lo  hace 
cuando  á  consecuencia  de  la  teropat«ra  viva  y 
siempre  creciente  que  se  le  aplícf  resuHa  bas- 
tante finida  para  permüif  á  las  paea  volátiles  y 
acuosas  desprenaerse  en  forma  d  vapores  acres 
y  picantes.  La  parie  fija  (la  copaVund^da)  es  en- 
tonces suficienlemente  fluida  y  casnte  para  mez- 
clarse al  aceite  que  también  sevierle  caliente 
(la  goma  está  bien  cocida  como  sdice  en  térmi- 
nos de  fóbrica)  y  el  barniz  resulttte  será  de  bue- 
na cualidad  cuando  se  le  baya  <do  consialencia 
por  medio  de  la  esencia  de  trenntina. 

Pero  si  no  Se  ha  esperado  á  le  las  partes  to- 
látiles  y  acuosas  se  hayan  evapdzado  para  verter 
el  aceite  (que  por  sí  miaran  contne  también  cierta 
cantidad  de  agua);  si  éste  adems  no  estaba  sufi- 
cientemente caliente  al  poneni«n  contacto  con  la 
resina  también  fría,  se  producá  en  la  masa  un 
movimiento  de  contracción  m^  ó  menos  rápido  y 
completo,  segnn  que  el  acei»  añadido  esté  mas 
frió  y  entre  con  mas  abundarla  á  la  vez,  y  que- 
dando la  resina  mas  ó  men*  coagulada  á  causa 
del  enfriamiento  brusco  qu  ha  esperimentado, 
mas  ó  meooa  viscosa  en  raza  de  la  cantidad  de 
aceite  con  qne  so  ha  n»zclado,  aunque  no 
con  intimndad,  mas  é  mees  opaca  en  virtud 
del  agua  y  de  las  8ustan<as  volátiles  no  eva- 
porizadas qne  contiene,  fhnará  sobre  el  vidrio 
en  qne  se  deje  caer  una  gca,  un  glóbulo  opaco  y 
de  poca  liga  qne  se  fijará  cmo  lo  baria  una  mez- 
cla de  aceito  y  de  cera. 

Sí  á  tiempo  nota  el  febicante  este  accidente  y 
comprende  que  siempre  ei  necesario  comprobar 
si  la  mezcla  de  aceite  y  deresina  está  bien  ó  mal 
operada,  fácil  es  aplicar  el  *eraedio  pues  que  solo 
80  trata  de  dejar  el  matr¿  sobre  el  fuego  con- 
servándolo en  él  hasta  q»  el  aceite,  al  entrar  en 
ebullición,  permita  á  las  prtes  acuosas  y  otras  el 
ev  aporízarse,  y  á  la  resiní  derrethw  y  mezclarse* 
le  con  bastante  intimidadpara  que  la  gota  de  en- 
sayo que  ponga  sobre  el  ^idrio  le  parezca  perfec- 
tamente límpida  y  transparente; entonces  se  puede 
apartar  el  matraz  del  fuego  y  afladir  la  cantidad 
de  esencia  suficiente  pera  poner  el  barniz  de 
buena  consistencia;  en  seguida  pásese  por  el  tamiz 
7  perderá  et  aspecto  turbio,  y  sin  embargo  ya  no 
sera  tan  blanco  ní  tan  secante,  y  ademas  no  se  le 
habida  podido  poner  tanta  esencia  como  si  este 
accidente  no  hubiese  acontecido  y  esto  prueba 


claramente  que  la  prolongada  permanenoia  de  la 
resina  sobre  el  fuego  le  na  hecho  espermentar 
una  alteración  mns  nrofiínda.  Si  al  contrario  por 
no  haberse  apercibido  de  este  accidente,  en  vez 
de  dejar  el  matraz  sobre  et  fuego  hasta  qne  la  re- 
sina de  nuevo  liqnidada,  haya  podido  mezclantr 
íntimamente  al  aceite  hirviendo,  se  apartó  et  ma- 
traz del  homo  inmediatamente  después  de  haber 
vertido  el  aceite  y  si  acto  continuo  se  le  aftadtó  la 
esencia,  resultará  un  barniz  turbio  del  cual  echan- 
do nna  gota  sobre  el  vidrio  se  Totveré  opaco 
al  enfriarse,  crasa,  untuosa,  de  aspecto  grmnoao  y 
en  tal  caso  el  aceite  y  la  esencia  no  tardaron  en 
separarse,  porque  ninguna  unión  ban  contraído 
con  la  resina. 

El  barniz  caliente  aparecerá  turbio  y  como  ne- 
buloso si  el  accidente  está  en  el  máximo  de  gra- 
vedad (y  si  por  el  contrario  Iwy  poca  gravedad, 
solo  parecerá  turbio  después  de  sn  enfriamiento) 
V  á  la  mañana  siguiente,  es  decir  cuando  se  haya 
enfriado  totahnente,  se  hallará  en  el  fondo  de  la 
vasija  precipitada  la  resina  en  forma  de  nna  ma- 
sa amarilla  ,  sucia ,  aglomerada ,  opaca  y  pooo 
aglutinante,  pero  algunas  veces  siéndolo  un  poco 
mas  en  razón  de  la  cantidad  de  aceite,  n^^só  me- 
nos mal  combinado,  con  el  cual  se  halla  mezcla- 
da; y  el  líquido  que  sobrenade  compuesto  de  lo 
restante  del  aceite  y  de  la  esencia  y  de  cierta 
cantidad  de  copal  alterada  será  rojizo,  pero  ya  no 
formará  un  barniz,  es  decir,  una  sustancia  que  en- 
tendida y  desecada  sobre  la  superficie  de  los  cuer- 
pos pueda  proporcionarles  un  orttio  permanente. 

Pero,  como  durante  el  acceso  de  la  esencia  se 
necesita  agitar  con  frecuencia  el  barniz  para  auxi- 
liar su  disolución  en  esta  esencia,  y  coronpor  otra 
parte  siempre  se  cuida  de  comprobar  sobre  un 
vidrio  sí  el  barniz  se  mantiene  límpido  y  traspa- 
rente, desde  luego  se  echa  de  ver  qae  se  entur- 
bia, y  en  higar  de  continnar  la  adición  de  esen- 
cia, se  cierra  la  llave,  se  vuelve  el  matraz  al  fuego 
y  en  él  se  mantiene  hasta  qne  toda  la  esencia  aña- 
dida, viniendo  á  evaporarse  puesto  que  hierv«  á 
los  155*,  permite  por  éltimo  al  aceite  hervirá  sn 
vez  poniéndose  en  disposición  de  llegar  a  la  tem- 
peratura de  3i6*.  Derrítese  entonces  la  copal,  se 
mezcla  con  el  liquido,  y  se  forma  sobre  el  vidrio 
una  gola  bien  trasparente  y  límnida.  Retírese  en- 
tonces el  matraz  del  fuego,  añádasele  la  esencia 
necesaria  para  poner  el  barniz  de  buena  consis^ 
tencia  (que  no  se  necesitérá  mucho  para  conseguir 
este  resultado)  y  se  obtendrá  un  barniz  tanto  me- 
nos perfecto  y  menos  secante,  y  tanto  mas  colora- 
do cuanto  que  habrá  sido  preciso  mantenerlo  al 
fuego  j)or  mas  tiempo,  primero  pora  evaporizar  la 
esencia  imprudentemente  añaaída,  y  en  seguida 
para  dar  al  aceite  el  grado  de  calor  que  necesita 
si  ha  de  fundir  la  resina  y  mezclarse  con  ella,  per- 
mitiendo por  último  á  la  esencia  el  disolver  esta 
mezcla. 

Séanos  lícito  insistir  acerca  de  este  punto  ca- 
pital y  todavía  no  espKcado  suficientemente.  Se 
nacen  barnices  turbios  ó  empañados:  í  *  porqoe 
no  se  ha  dado  á  la  resina  fundida  el  grado  conve- 
niente de  calor  pdra  que  pueda  mezclarse  íntima- 
mente con  el  aceite:  2.*  por  hab*  añadido  á  la 
resina  fundida  y  caliente  en  punto,  un  aceite  de- 
masiado friny  de  nna  vez  en  cantidad  soperabun- 
dante;  cuyo  aceite  haciendo  bajar  de  un  modo 
brusco  la  temperatura  de  la  resina  fundida,  solo 
por  esta  causa  la  ha  hecho  inmiscible  ó  inmistn- 
rable  con  él:  3.*  porqne  aun  bien  efectuada  la 
mezcla  de  la  resina  y  del  aoeite,  al  querer  dar 
consistencia  al  líquido  se  le  echó  con  superabun- 
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daocia  y  de  ooa  sola  vez  la  esencia  fría:  4/  y  últi- 
mo, por  haber  dejado  enfriar  escesivaroente  la 
mezcla  de  resina  y  de  aoeite  antes  de  verter  la 
esencia  necesaria  para  reducirlo  á  consistencia  de 
buen  barniz.  Asi,  pues,  todos  estos  accidentes  no 
son  oirá  cosa  aue  el  resultado  de  una  temperatu- 
ra demasiado  aébil  en  el  primero  y  cuarto  caso,  y 
escesivamente  rebajada  en  los  otros  dos. 

El  aceite  no  se  combina  con  el  copal  fundido 
sino  guesolamente  se  mexela  y  al  interponerle  en* 
tre  sus  moléculas  imposibilita  su  solidificación,  es 
decir,  so  aproximación:  no  sirve,  en  una  palabra, 
mas  que  para  dividir  dichas  moléculas  y  en  tal  es- 
tado permitir  que  se  mezclen  con  cierta  propor- 
ción de  esencia  de  trementina,  mediante  ciertas 
precauciones  qne  se  reducen  á  no  verter  la  esen- 
cia sino  poco  a  poco  y  en  cborritos  cuyo  grueso 
puede  aumentarse  proporcionalmente,  y  siempre 
agitando  mientras  se  efectúa  el  acceso  del  liqui- 
do, con  el  objeto  de  quciuo  baje  de  una  manera 
demasiado  brusca  la  temperatura  de  la  mezcla  lí- 
Quida  del  aceite  y  de  copal;  facilitando  asi  so 
aisolucion  y  su  buena  repartición  en  el  agua  ras. 

Es  evidente  que  se  obtendrá  con  mas  facilidad 
nn  resoltado  «aiisfeetorio,  si  en  vez  de  servirse  de 
esencia  fría,  como  se  practica  generalmente  en 
fábrica,  se  hace  uso  de  esencia  hirviendo  que  asi 
se  hallará  previamente  desembarazada  de  una  bue- 
na parte  ael  agua  que  contenia;  pero  no  debemos 
ocultar  que  con  frecuencia  pudiera  haber  un  riesgo 
inminente  de  incendiar  la  fabrica,  porque  nada  ^ 
mas  peligroso  que  hacer  hervir  la  esencia,  sobre 
todo  si  la  vasija  en  que  se  calienta  no  conserva 
siempre  el  mismo  nivel,  lo  cual  viene  á  ser  difícil 
si  no  imposible  en  una  caldera  de  donde  continua^ 
mente  se  está  haciendo  gasto.  He  aqui  sin  duda  la 
razón  de  haberse  abamdonaéo  el  método  de  estén* 
der  con  la  eseoeia  hirviendo  y  de  empleair  sola* 
mente  l^eaentiía  frja.  AA/aánmOs^  noobstaate,  que 
por  medio  de  las  precauciones  mas  arriba  indíoadfts 
(de  verter  pqeo  a  poca  la  esencia  mezclando  bien 
ol  barniz,  y,  sobre  todÑ;),  cuidando  esorapulosamen- 
te  de  no  esteoder  la  meaela  de  aooite  y  resina  si 
no  cuando  sea  perfecta,  es  decir,  límpida  y  tra&^ 
pareóte  sobre  el  vidrio)  se  conseguirá  hacer  bue- 
nos Ji  escelentes  barnices. 

Si  se  hace  un  barniz  turbio,  cuando  se  vierte 
el  aceite  deouisiado  frió  en  la  resina  fundida,  6  si 
solo  se  obtiene  un  barniz  empaftaéo  cuando  en 
una  mezcla  aun  bieo  hecha  de  aceite  y  de  re- 
siaa»  se  aílade  demasiada  esencia  fría  á  la  vez, 
igualfldeote  hay  esposicíon  de  producirlo  mian- 
do á  k  resina  cocida  en  punto  se  incorpora  el 
aceite  hirviendo  ó  demasiado  caliente;  pero  el 
accidente  es  mas  seguro  cuando  no  se  ha  dejado 
cocer  bien  la  resina,  ó  en  otros  términos,  cuando 
no  se  ha  dejado  á  las  sustancias  volátiles  ó  acuo- 
sas producidas  en  su  seno,  el  tiempo  necesario  pa^ 
ra  etaporarse  completamente.  He  aqui  la  razón  de 
ello:  apenas  el  aceite  hirviendo  ha  llegado  aponerse 
en  contacto  con  la  resina  también  hirviendo,  ape-* 
ñas  hubo  tiempo  de  agitar  esl^s  sustancias  para 
mezclarlas,  se  declara  en  seguida  una  fuerte  efer- 
vescencia que  aoMiiaza  el  convertir  ea  espuma 
toda  la  materia  sometida  al  esperimento>  y  gra- 
cias que<leje  tiempo  bastante  pera  apartar  el  mar 
tréz  del  fosflO:  para  cahnar  esta  ebullición,  á 
veces  tan  vicíenla;  que  el  barniz  sale  con  estraor- 
dinaria  aübvAdapoia,  no  queda  otro  reourso  que 
afiadiff  esencia:  este  graooe  ardor  es  breve  se 
oaliiía,  pero  el  barniz  que  resalta  jamás  será  tan 
brillante,  sino  aieaipre  mas  empafiadp  ó  mas  tur* 
bio  que  si  la  mezcla  de  aoeite. habite  tenido  tiem- 


po de  llevarse á  cabo  en  ocasión  oportuna.  Las  mo- 
léculas resinosas  mal  divididas  por  el  aceite,  no 
se  repartirán  con  igualdad  en  la  esencia,  y  el  bar- 
niz resultante  solo  foVmará,  después  de  su  dese- 
cación, un  conjunto  informe  de  partes  mas  lus- 
trosas y  otras  menos  lucientes,  y  las  superficies 
cubiertas  en  vez  de  ser  brillantes  parecerán  em- 
pañadas* 

Con  aceite  calentado  solamente  á  120  ó  150® 
no  hay  que  temer  tal  peligro:  se  mezcla  muy 
bien  con  la  resina  fundida;  se  tiene  tiempo  de  agi- 
tar bien  la  mezcla  con  la  espátula  y  de  aejaría  un 
moroentoal  fuego  para  hervirla  suavemente;  la  mez' 
cía  se  perfecciona  cada  vez  mas,  y  cuando  se  reti  • 
ra  el  matraz  deV  fuego  para  poner  el  barniz  en 
consistencia,  como  la  mezcla  homogénea  de  acei- 
te y  de  resina  se  reparte  igual  y  fácilmente  én 
la  esencia,  resultará  el  barniz  perf^tamente  ho- 
mogéneo, por  todas  partes  igualmente  neo. en  re- 
sina, y  formará  sot>re  los  cuerpos  un  lustre  com- 
pacto y  donde  (quiera  igualmente  brillante;  por  la 
sencilla  razón  que  nunca  será,  bastante  repetida 
de  que  un  btumiz  solo  es  una  resina  Hecha  hquida 
y  estensible  sobre  la  superficie  de  los  cuerpos  me- 
diante un  vehículo  adecuado. 

El  copal  duro,  de  Calouta  y  de  Bombay,  el  co- 
pal semiauro  (resina  de  curbaríl,  ó  de  diammara 
aromática),  el  copal  tierno  (resina  de  dammara  que- 
bradiza) no  se  trabajan  absolutamente  de  la  mis- 
ma manera:  cada,  una  de  estas  especies  requiere 
algunas  modificaciones  en  los  procedimientos  que 
se  aplican  para  trásforroarlas  en  barnices:  ya  los 
describiremos  en  tiempo  y  luear  oportunoSé 

Antes  de  dar  las  diversas  fórmulas  de  los  bar<» 
nicea  crasos,  digamos  algunas  palabras  acerca  de 
los  utensilios  empleados  para  su  fabricación. 

InUrumetUos  y  víensíHos  áje  una  fábrica  dé  bar^ 
nices» 

Matraces.  Los  matraces  deben  aer  de  cobre 
rojo  no  estañado;  el  calo  ó  asiento  de  itna  sola  pie- 
za, y  la  soldadura  que  lo  reúne  ala  partesoperior, 
debe  establecerse  como  á  0m»04  (2dt  y i/o  linee8)por 
enbiraa  de  la  pestaña  (véase /Ijjr.  5lz)  ó  délos 
garfios  que  impiden  al 
matriz  f/isr.  Mi)  el  en- 
trar demasiado  en  el 
horno.  Esta  simple  dis* 
postcioa  eemunioa  á  )a 
soldadura  una  dura- 
ción mucho  mas  larn^ 
y  al  airtista  la  cer&« 
dumbre  da  que  el  ma-> 
trázno  se.desviaóMisifit 
que  lo  perciba  desde 
luego:  jká  se  evitarán 
bastantes  probabilids* 
des  de  incendio  y  smt 
pérdidas  consféera- 
bles.  Los  oatraoss  no 
deben  ser  Aemasiadoi 
hondos,  para  q«ie  el 
brazo  fácilmente  pue- 
da llegar  al  fondo  cuan- 
do se  propongo  límpiarlos.Salvo  el  asiealo,  qoees. 
k  única  parte  del  matraz  espueata  áila  acción  del 
fuege,  laque  está  por  encima  de  la  soldadura  puede 
ser  de  cobre  mucho  mas  dej^o^  pere  «  «'«JJw 
es  indispensable  hecei'lo  consistente»  pnes  de  otra 
manera  n«*a  duraría..  Un  btten  mairá^í  ds  la  altara 
de -66  á  75oentí«etros<28  y  V>*  52  y  ?ít  pnjga- 
das),  y  de  laeabida  de  85  áSO  kt»es{5i^é  Sa-cáar- 
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tilmos),  debo  pesar  de  10  á  42  kilogramos  (24.7  á 
26  libras). 

Se  necesitan  cuando  menos  dos  matraces  pa- 
ra cada  horno  tratándose  de  an  trabajo  regular: 
el  uno  sobre  el  fuego,  y  el  otro  para  alternar;  de 
tal  manera  que  el  fuego  nunca  arda  inútilmente, 
y  que  al  punto  que  una  dosis  se  acabe  pueda  po- 
nerse otrt  é  fundir. 

B(¡(rM».  Lasfábricas  mas  acreditadas  de  bar- 
nices no  tienen  mas  que  tres  hornos  de  fusión:  en 
unas  estos  hornos  son  portátiles  y  se  reducen  á  un 
simple  aro  de  hierro  batido,  montado  sobre  cuatro 
pies  y  provisto  de  una  reja:  el  matraz  descansa 
sobre  los  carbones  encendidos  (/{^.  515).  En  tal  caso 
los  matraces  no  tienen  penacho  ni  asas  con  gan- 
cho, y  el  diámetro  del  horno  tiene  6  cenL  (2  y  Va 
pulgadas)  mas  gue  el  de  los  matraces,  á  fín  de  que 
nanea  le  falte  aire  al  carbón»  y  siempre  pneda  pro- 
ducir un  fuego  vivo  y  ardiente,  condición  rigorosa- 
mente necesaria  para  los  barnices  de  copal. 

Otros  fabricantes  hacen  uso  de  hornos  de  mam- 
postería,  enterrados  en  el  suelo  {fi^.  614),  com- 
puestos de  ladrillos  ordinarios  y  de  arcilla  (tierra 
de  horno  ó  de  ollas)  y  de  arcilla  por  cimiento,  y 
dispuestos  de  tal  manera  qne  el  aire  llegue  fácil- 
mente al  cenicero,  siempre  con  el  objeto  de  obte- 
ner una  combustión  viva  y  ardiente  del  carbón 
Tegetal  que  se  emplea.  Se  acomodan  alrededor 
del  borde  superior  del  horno  tres  ó  cuatro  chime- 
neas, y  alfiunos  arman  estas  de  un  tobo  de  palas- 
tro para  aeterminar  una  corriente  de  aire  mas 
rápida  a  través  del  carbón:  este  tubo  de  palastro 
se  quita  si  ta  combustión  es  demasiado  violenta: 
algunas  veces  hasta  se  tapan  todas  las  chimeneas 
siempre  para  mitigar  un  fuego  demasiado  ardien- 
te, lo  cual  suele  acontecer  cuando  el  viento  sopla 
en  dirección  de  la  lumbrera  que  lleva  el  aire  al 
cenicero.  Gomo  es  preferible  tener  un  horno  cuyo 
ardor  se  necesita  calmar,  que  otro  demasiado  lento. 


vamos  á  describir  el  que  algunos  usan  hasta  aho- 
ra con  éxito  lisonjero.  Por  otra  parte,  este  mismo 
horno  es  el  que  se  empleaba  antiguamente  sin 
roas  qae  haber  establecido  una  comunicación  en- 
tre el  hogar  y  la  lumbrera  que  lleva  el  aire  al 
cenicero,  y  por  medio  de  esta  comunicación  se 
espulsa  á  voluntad  el  ácido  carbónico,  que  siempre 
se  forma  durante  la  combustión  del  carbón  vege- 
tal, y  que  retarda  esta  combustión  en  razón  misma 
de  su  acumulacioa  en  el  bogar;  porque  tal  es  la 
causa  verdadera  de  la  poca  actividad,  de  la  pere- 
za, como  se  dice  en  fábrica,  de  ciertos  hornos  en- 
terrados. Los  hornos  portátiles  no  están  espoes- 
tos  á  este  inconveniente,  el  mas  grave  «in  contra- 
dicción que  se  puede  encontrar  en  la  fabricación 
de  los  barnices  crasos  de  copal. 

Con  solo  la  inspección  de  las  /Ips.  615  y  514  fá 
cilmente  se  comprenderá  lo  que  es  un  horno  de 
fundir  resinas,  pero  también  que  es  imposible 
prescribir  las  dimensiones  exactas:  en  efecto,  el 
diámetro  del  aro  de  hierro  que  solidifica  su  borde 
superior,  depende  del  diámetro  de  los  matraces,  y 
hasta  es  esencial  que  sea  un  poco  mayor,  porque 
si  estos  encajasen  con  escesiva  precisión,  resulta- 
ría imposible  el  apartarlos,  particularmentecftan- 
do  habiéndose  dilatado  por  el  calórico,  y  por  con- 
siguiente aumentando  su  volumen  comprimen 
fuertemente  la  vasija.  Se  requiere,  por  tanto,  que 
todos  los  matraces  por  donde  han  de  enchufar  en 
el  horno  tengan  el  mismo  diámetro ,  pero  ademas 
se  necesita  qne  el  del  aro  sea  como  un  centímetro 
mayor  que  el  del  matraz. 

El  diámetro  del  hogar  será  el  mismo  que  el  del 
círculo  superior:  en  cuanto  á  su  altara,  como  es 
preciso  introducir  carbón  suficiente  para  que  du- 
re hasta  finalizar  la  operación,  se  le  da  general- 
mente 16  centímetros  (unas  6  y  Vs  poí^^as)  á 
contar  desde  la  faz  superior  de  la  r^a  hasta  el 
asiento  del  matraz  que  en  él  descansa  sobre  sus 
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garfios:  las  cuatro  chimeneas,  que  se  distribuyen 
alrededor  del  horno  toknan  origen  ¿  lá  altura  del 
asiento  para  elevarse  como  %0  centímetros  (8  y 
V2  pulgMas)  del  aro  de  hierro. 

El  cenicero,  formado  generalmente  por  ladri- 
llos puestos  de  canto  debe  soportar  la  reja  del 
faorao,  y  por  lo  mismo  ser  de  un  diámetro  inferior 
en  i  ó  3  centímetros  al  de  la  misma  reja. 

Se  da  á  las  cuatro  chimeneas  y  al  conducto  del 
aire  que  se  encamina  al  hogar  6  centímetros  cua- 
drados,  (poco  mas  de  una  pulgada  superficial)  y  al 
conducto  de  aire  que  va  á  parar  al  cenicero  la  al- 
tura de  un  ladrillo ,  y  una  amplitud  tal  que  con  un 
ladrillo  al  través  se  pueda  cubrirlo,  es  decir,  3  cen- 
tímetros (1^  y  Vt  uneas)  menos  que  la  longitud 
de  un  ladrillo. 

Guando  liayamos  dicho  que  se  disponen  los 
garfios  adhereotes  á  las  asaa  de  los  matraces  de 
maoera  que  estos  no  puedan  introducirse  en  el 
homo  mas  que  43  ó  44  centímetros  (3  y  Vt  ^fipnl- 
cpdas)  lo  cual  daré  al  hogar  una  altara  total  de  20 
II 30  centímetros  (4  i  y  Yt  ^  13  pulgadas)  desde 
lo  alto  de  la  rda  hasta  los  bordes  superiores  del 
aro  de  hierro,  habremos  dado  todas  las  noticias 
necesarias  para  que  cualquiera  pueda  construirlos 
por  sí  mismo. 

Es  de  advertir  que  el  cimiento,  mortero  ó  mez- 
cla de  que  se  hace  uso  en  esta  especie  de  mam- 
poeterías,  es  lisa  y  llanamente  la  arcilla  ó  barro  co- 
mún ,  desleída  en  agua  y  formando  una  papi- 
lla espesa. 

Desde  algún  tiempo  á  esta  parte^  según  se  di- 
cei,  se  ha  introducido  en  algunas  fábricas  el  oso 
del  cok  para  fundir  la  copal,  pero  ignoramos  com- 
pletamente la  forma  del  horno  que  al  efecto  se 
emplea,  y  siempre  es  indudable  que  debe  de  exis- 
tir en  estos  hornos  un  tiro  mucho  mas  fuerte 
que  en  aquel  cuya  descripción  acabamos  de  dar. 
Pero  el  homo  tal  como  mas  arriba  lo  hemos  des- 
crito, quemaría  ciertamente  á  fuego  vivo  mas 
de  3  kilogramos  de  cok  en  cada  hora^  Y  para  de- 
terminar á  través  del  hogar  una  corríentede  aire 
nacho  mas  rápida  y  suficiente  por  otra  parte  pa- 
ra consumirla  cantidad  de  cok  ya  enunciada,  bas- 
taría arrímar  el  homo  á  una  buena  chimenea  bas- 
tante elevada,  con  la  cual  se  pondría  en  comuni- 
cación por  medio  de  un  conducto  de  hierro  ó  de 
mampcSstería,  de  43  á  46  centímetros  (2  yy^éZ 
pulgadas)  cuadrados  sin  acodos,  dobladuras  ni  es- 
trechamientos, y  ademas  suprimir  las  cuatro  pe- 
queñas chimeneas  y  hacer  uso  de  matraces  con 
pestafias  para  opturar  con  eiiactitud  el  oríficio  su- 
perior del  homo. 

Espátulas.  Se  compra  alambre  grueso  de  hier- 
ro y  se  corta  de  manera  que  su  longitud  esceda  en 
30  cents.  (43  pulgs.)  á  la  altura  del  matraz;  se  po- 
ne ¿enrojecer  y  se  aplasta  una  desús  estremidades 
mediante  algunos  martillazos.  He  aqui  la  espátula 
de  los  barnizadores,  pero  nada  impide,  sin  em- 
bargo, que  se  consiga  darle  mayor  perfección  ha- 
cieodo  que  la  forje  un  herrero. 

Tamil,  Una  tela  de  latón,  ni  muy  compacta 
ai  demasiado  clara,  montada  sobre  un  aro  de  ma- 
dera, forma  un  escelente  tamiz  para  los  barnices. 
Nosotros  hemos  hecho  constmir  uno  de  35  cents. 
(1  y  Vipio)  dedíAmetro,  con  un  aro  de  hoja  delata, 
clavado  y  no  soldado,  que  nos  parece  ser  de  un 
uso  mas  cómodo  que  si  el  circuito  fuese  de  made- 
ra, puesto  que  para  limpiarlo  no  hace  falta  otra  co- 
sa que  ponerlo  al  fuc^. 

Im  cuadro  ó  bastidor  de  madera^  que  sirve  pa- 
ra sostener  el  tamiz  por  encima  de  la  enfríadera  en 
que  el  barniz  se  vierte. 
TOMO  II. 
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Enfriaderas.  Calderas  de  hierro  ó  de  cobre  en 
que  se  vierte  el  barniz  tamizado  ó  filtrado,  donde 
se  deja  permanecer  hasta  su  tptal  enfriamieuto. 
trípode.  Es  una  meseta  cuadrada  (yigf .  54  5)  de 
30  centímetros  (43 
pulgadas)  dolarlo, 
armada  sobre  3  o  4 
pies  bastante  eleva- 
dos para  que  su  al- 
tura esceda  en  algún 
tanto  ala  de  los  ma- 
traces: asi  cómoda- 
mente pueden  reci- 
bir la  cantidad  ne- 
cesaria de  aguarás  á 
fin  de  que  los  bar- 
nices resulten  en 
buena  consistencia, 
val  efecto  sirvíén- 
aose  de  un  pequeño 
grífo  acomodado  á 
una  jarra  de  medi- 
da dbiiha  de  hoja  de  lata,  se  deja  caer  la  esencia 
de4ÍÉmentina  con  las  precauciones  bien  detalla- 
dad^  otro  lugar. 

Antps  deshora  el  obrero  barnizador  se  veiaen 
la  precisión  de  verter  la  esencia  con  una  mano  y 
menear  con  la  otra  para  incorporarla  con  el  bar- 
niz; pero  usando  el  trípode  no  tiene  que  hacer 
mas  que  abrír  la  llave  de  tal  manera  que  la  esen- 
cia caiga  en  cborritos:  es  suficiente  que  revuelva 
de  cuando  en  cuando  con  la  espátula  y  asi  evita  el 
respirar  un  denso  vapor  de  esencia  y  de  agua  que 
la  uta  temperatura  del  barniz  siempre  determina, 
particularmente  en  los  prímeros  instantes  de  ochar 
la  esencia:  la  operación  es  mas  fácil  y  mas  re- 
gular. 

Embudos^  toneles,  boíeUaSy  fraseos  para  tra- 
segar ó  trasportar  los  barnices. 

Tal  es  á  corta  diferencia  el  inventario  de  una 
fábrica  de  barnices  crasos.  En  cuanto  á  las  calde- 
ras paca  calentar  el  aceite  ó  la  esencia  no  las  des- 
cribiremos en  este  lugar,  en  atención  á  haberlo  ya 
efectuado  al  ocuparnos  de  las  diferentes  maneras 
de  preparar  los  aceites  para  hacerlos  adecuados  A 
las  fabricaciones  de  barnices,  y  porque  estas  mis- 
mas calderas  son  precisamente  las  que  se  emplean 
para  dar  al  aceite  y  á  la  esencia  la  temperatura 
de  420  á  130^ 

Elección  y  preparación  del  copal  duro. 

Si  no  h^mos  dicho  casi  nadado  las  resinas  usa- 
das en  los  barnices  de  primero,  segundo  y  tercer 
género,  es  porque  basta  para  nacerlas  propias  á 
entraren  su  composición  el  rasparlas  con  el  cuchi- 
llo, lavándolas  después  y  clasificándolas  por  su  co- 
lor. No  sucede  asi  enteramente  para  los  barnices 
de  coarto  género.  El  copal  duro  exige  también,  sin 
duda  alguna,  estar  bien  limpio  y  de  color  igual, 
pero  es  preciso  ademas  que  todos  los  pedazos  que 
componen  cada  dosis  sean  igualmente  fusibles  si 
se  quiere  obtener  de  ellos  barnices  mejores  y  mas 
hermosos  que  los  que  hasta  el  día  se  uan  hecho. 

El  copal  duro  se  vende  con  diferentes  nom- 
bres: el  copal  de  Calcuta  es  el  mas  estimado;  si- 
gue después  el  copal  de  Bombay  y  en  tercer  lugar 
una  especie  en  trozos  pequeños  que  solo  se  de- 
signan con  la  denominación  de  copal  duro  á  la  ita  - 
liana  mondado  ó  sin  mondar. 

Elección.  Debe  elegirse  el  copal  de  Calcula  de 
mas  grueso  y  de  color  menos  vivo,  con  el  menos 
polvo  posible  ni  mezcla  de  otras  resinas,  tales  co- 
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mo  la  át  Bombay,  lo  semtdura  y  basto  la  tierna. Es 
preciso  elegirlo  con  toda  atención ,  pues  '«o  baila 
casi  siempre  mezclado  con  otra  especie  rugosa  que 
se  lo  parece  mucho,  pero  que  sin  embarso  difiere 
de  él  en  que  sienao  mas  tierna  esta ,  las  aspe- 
rezas que  constituyen  la  carne  de  galUna,  en  lu- 
gar do  terminarse  como  en  el  copal  /de  Calcuta 
por  una  superficie  redondeada,  presentan  una  su- 
perficie lisa  y  como  gastada  por  la  trotacion  de 
unos  pedazos  con  otros ,  de  tal  suerte  que  este 
falso  copal  de  Calcuta  mas  bien  es  de  superficie  á 
modo  de  piel  de  zapa  que  de  superficie  de  carne 
de  gallina.  Si  insistimos  tanto  sobre  esta  sofistica- 
clon  es  porque  siendo  este  falso  copal  mucho  mas 
fusible  que  el  verdadero  Calcuta,  por  corta  que  sea 
la  cantidad  de  él  contenida,  jamás  dará  por  re- 
sultado sino  un  barniz  de  color  y  de  mala  calidad. 
Pero  afortunadamente  existen  buenos  medios  pa- 
ra conocerlo  y  separarlo  del  copal  verdadera- 
mente duro  como  ahora  se  verá. 

Preparación,  Dejamos  dicho  gue  el  copal  de 
Calcuta  se  halla  mezclado  con  varias  especies  mas 
auras  unas  y  otras  menos,  ó  espresándonMibon 
mas  exactitud,  unas  mas  y  otras  menos  fumles. 
Si  después  de  partido  ó  roto  el  copal  y  bien  clasi- 
ficado por  su  grado  de  color  y  no  por  el  de  su  fusi- 
bilidad, se  le  quiere  fundirá  fuego  directo,  la  espe- 
cie menos  dura,  que  también  es  la  masfasible,  se 
hallará  fundida  mucho  antes  que  la  otra,  y  tendrá 
tiempo  para  carbonizarse  antes  queá  la  otra  ui  aun 
la  baya  hecho  sufrir  sus  efectos  el  calor.  Sin  em- 
bargo, si  se  quisiese  esperar  oue  toda  la  resina  so- 
metida al  esperimento  se  halle  enteramente  fun- 
dida, las  partes  que  lo  hubieran  verificado  prime- 
ro habrán  sufrido  una  alteración  y  una  carboni- 
zación tanto  mayores  cuanto  mas  haya  sido  preciso 
esperar  la  solución  de  las  otras,  y  el  barniz  que  de 
ellas  resulte  será  de  color,  poco  secante,  de  esca^ 
so  brillo  precisamente  en  razón  del  demasiado 
tiempo  que  la  resina  ha  permanecido  el  fuego.  En 
consecuencia  si  se  quieren  obtener  buenos  y  her- 
mosos barnices  se  han  de  clasificar  las  resinas,  no 
solo  por  sus  grados  de  color,  sino  por  los  de  Risi- 
bilidad. He  aqoi  los  tres  medios  que  pueden  usar- 
se para  obtener  con  buen  éxito  este  resultado. 

íer.  medio  para  elegir  el  copal  duro  por  lo  gu9 
respecta  á  la  igual  fusibilidad  de  lodos  los  peda- 
zos de  que  consta  una  dosis  de  tres  quilogramos. 
Se  calienta  fuertemente,  sin  dejar  que  se  enrojez- 
ca, una  Larra  de  hierro  bruñido  de  5  á  6  milíme- 
tros (i  y  ^/s  á  9  líneas)  de  grueso ,  y  se  ensaya 
sobre  esta  barra  cada  uno  de  los  trozos  enteros  de 
que  consta  una  caja  de  copal.  Por  este  medio  se 
descubren  casi  siempre  tres  especies  de  copal 
(jue  se  ponen  aparte.  La  primera,  que  es  la  mas 
aura  y  la  roas  infusible,  se  tuesta  sobre  la  barra 
de  hierro  casi  cómo  lo  baria  la  goma  arábica;  la 
segunda  se  funde,  aunque  no  con  tanta  facilidad 
como  la  tercera.  Cada  una  de  estas  tres  especies 
es  elegida  por  matices  de  coloración,  se  limpia 
con  la  cuchilla  lo  mas  exactamente  posible,  se 
parte  en  fragmentos  de  igual  volumen  y  asi  se  ob- 
tiene un  barniz,  frecuentemente  mas  hermoso  de 
Jo  que  ¡mdria  esperarse  en  atención  al  colorido 
de  fa  resina. 

2.®  método.  Hágase  sumergir  durante  cuaren- 
ta y  ocho  horas  copal  entero  ó  quebrantado, 
pero  de  igual  matiz,  en  una  legia  alcalina 
compuesta  de  5  partes  en  peso  de  potasa  perlada 
en  250  de  agua  de  rio:  retirado  el  copal  se  lava 
en  una  gran  cantidad  de  agua  también  de  rio 
puesta  en  un  barrefio  ó  cubeta  y  removiendo  fre- 
cuentemenle  con  una. escoba  algo  dura:  repítase 


muchas  veces  este  layado  para  a|>artar  toda  la 
potasa,  sepárense  en  seguida  los  trozos  mas  re- 
blandecidos de  les  míe  lo  están  menos,  y  estos  á 
su  vez  de  los  que  tiaa  permanecido  easi  duros; 
háganse  secar  sobre  una  tela  al  sol  ó  á  la  estofa  y 
asi  se  obtendrá  á  la  vez  un  copal  limpio,  daro, 
brillante  como  el  cristal,  y  separtda  la  mas  4ura 
y  la  menos  fusible  de  las  otras  dot  especies,  por- 
que la  que  ba  quedado  mas  dvro  en  la  lejía  Og 
también  la  mas  infusible. 

^f.mediomaséSúedUogHeel^.^  CompÓD.case 
una  legía  alcalina  tal  como  acabamos  de  prescribir- 
lo pero  algo  mas  cargada  de  petase,  lo  cual  antes  le 
favorecerá  que  le  causará  perjuicio;  hágase  hervir 
dentro  de  una  caldera  bien  limpia  y  en  ella  p4^n* 
gase  copal  en  trozos  y  de  color  bien  uniforme; 
remuévase  con  una  espátula  de  hierro  hasta  que 
la  resina  no  produzca  sobre  las  paredes  de  la  cal-* 
dera  el  ruido  que  hacen  los  cuerpos  daros  al  tbo* 
car  contra  una  sustancia  metálica;  retírese  enton- 
ces el  copal  de  la  legla,  viértase  el  reblandecido, 
tal  como  lo  está  en  un  canastillo  qae  sobrenade 
en  una  cubeta  llena  de  agua  fría  de  rio;  agítese 
fuerte  y  consecutivamente  el  copal  en  la  canasta 
con  una  escoba  de  madera,  bastante  dura:  de  es- 
ta suerte  se  consolidará  y  al  mismo  tiempo  se 
limpiará.  Múdese  el  agua  muohas  veces  para  que 
se  desvanezcan  hasta  los  lültimos  vestigios  de  la 
potasa,  cuidando  no  obstante  de  qae  no  desapa-» 
rezcan  con  el  agua  los  menudos  trocitos  de  copal 

2ue  se  habieron  desprendido  durante  los  lavados» 
uando,  por  último,  el  «opal  esté  bien  limpio  y  bien 
brillante,  saqúese  del  agua,  esiióndase  sobre  una 
teia  al  sol,  siempre  poniendo  lostroxos  mas  daros 
aparte  de  los  que  han  conservado  majror  blandura, 
porque  ya  hemos  dicho  qae  eetoe  últimos  son  loa 
mas  fusibles» 

Habiendo  ya  tratado  el  copal  entero  por  uno 
de  los  tres  medios  que  acabamos  de  describir, 
solo  resta  dividirlo  en  trozos  con  la  mayor  igual- 
dad posible  y  como  del  tamaño  de  una  avellana,  y 
escoger  bien  los  matices  para  formar  los  números 
de  barniz:  los  mas  bellos  colores  para  los  barnioea 
mas  finos  y  los  otrcs  para  los  menos  finos.  Si  se 
ha  empleado  la  barra  de  hierro,  esj[>rocÍ80  al  qua-» 
brantar  los  pedazos  depurarlos  bien  para  apar- 
tar todas  los  impurezas  que  pueden  perjudicar  á 
la  perfección  de  los  productos,  y  asi  se  habrán  to- 
mado todas  las  precauciones  necesarias  para  ob- 
tener no  solamente  preciosos  barnices,  sino  in- 
comparablemente mejores  que  por  caalqeiera  otro 
procedimiento,  en  atención  á  ^e  solo  permane- 
cerán sobre  el  fuego  el  tiempo  justamente  necesa^ 
rio  para  formar  una  mezola  nomogénea  y  estable 
de  la  resina  con  la  esencia  por  medio  del  aceite 
secante  que  se  le  debe  añadir. 

Copal  de  Bombay,    El  copal  de  Bombay  se 

f)resenta  en  porciones  mas  voluminosas  y  mas  co- 
oradas que  el  copal  de  Calcuta.  Este  tiene  la  cor- 
teza como  carne  de  gallina,  pero  el  copal  de  Bom- 
bay parece  haber  sido  despojado  de  su  rugosa 
coKeza  por  medio  de  un  cucnitlo  ó  de  una  raspa, 
puesto  que  todos  los  trozos  son  lisos.  Su  fractura 
es  brillante  y  ofrece  la  trasparencia  del  cristal 
mas  puro,  de  un  matiz  que  varia  desde  el  amari- 
llo de  limón  basta  el  anaranjado  intenso  y  algunas 
veces  rojizo. 

Como  la  goma  de  Calcuta  es  muy  dure,  iaedo- 
ra  é  insípida  en  frío,  lleva  en  su  superficie  la  im- 
presión ae  arena  teñida  de  orin;  susirozos,  en  lá- 
grimas oblongas  ó  mamelonadas,  son  de  nn  color 
generalmente  uniforme  en  todas  sus  partes.  Por 
el  contrario,  suele  ser  bastante  común  reconocer 
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en  b-goma  de  Gdeata  úoé  matices  perfectamente 
^MlintoSf  en  la  misma  porción;  también  se  hace 
eléctrica  por  el  frotamiento. 

El&ccUm»,  Se  ba  de  escoger  el  copal  de  Bom- 
bay  de  eotorido  mas  uniforme*  y  en  trozos  antes 
gmesos  qoe  menudos,  cuidando  de  apartar  el  pol- 
vo, las  auc^ades  y  los  trozos  qoe  perteaezcan 
ó  otras  variedades. 

Preparadme  Lo  aoe  hemos  hecho  con  la  go- 
ma de  Calcuta  á  fin  ae  escogerla  por  lo  respecti* 
vo  á  sos  matices  y  grados  de  fusibilidad,  para 
dividirla,  limpiarla,  etc.,  es  aplicable  igualmente  á 
la  de  Bombay. 

Los  barnices  que  se  obtienen  con  esta  tienen 
idénticamente  la  misma  cualidad  qoe  los  prepa^ 
rados  con  la  de  Calcuta,  pero  tal  vez  se  presen- 
tan algo  mas  colorados  qoe  estos  últimos. 

Copal  á  la  ilaliana.  Esta  variedad  de  copal 
doro  parece  ser  la  última  elección  del  copal  de 
Calcuta,  porque  se  halla  en  pequeños  fragmentos 
y  de  poco  grueso,  que  roas  bien  presentan  en  su 
snperficie  el  aspecto  de  la  piel  de  zapa  que  el  de 
la  carne  de  galKna,  siendo  su  color  amarillo  ana- 
ranjado: tienen  una  dttrezay  una  fusibilidad  desi- 
guales y  precisaoftente  á  causa  de  esto  se  derriten 
mal  y  producen  poco  barniz  ó  le  propoicionan  de 
mala  calidad.  Es,  en  una  palabra,  una  mezcla  de 
iodos  los  residuos,  sean  de  copal  duro,  ó  de  se- 
miduro,  cuya  descripción  es  difícil  de  hacer. 

No  hay  elección  ni  preparación  que  debamos 
prescribir  aquí:  la  única  cosa  que  se  puede  ha- 
cer antes  de  comprarla  se  limita  á  ensayarla  para 
ver  la  especie  de  barniz  qne  resoltaría  y  en  que 
cantidad  podría  hacerse.  Es  entonces  una  simple 
eueaiion  ae  precio  pero  no  de  cualidad  y  por  eso  no 
ilebemosocopamosseriameatedeelloen  estelugar. 

ManereL' de  preparar  el  aceite  de  lina%a  para 
las  bamioeé  del  4.^  género.  Ahora  que  ya  sabe- 
mos elegir  el  copal  y  separar  los  trozos  mas  fusi- 
bles de  106  que  lo  son  menos,  y  antes  de  esponer 
la  manera  de  trabajarlo  |rára  trasformarlo  en 
barniz  por  medio  del  aceite  y  de  la  esencia  de 
trementina,  réstanos  describir  las  diversas  prepa- 
raciones que  debe  esperimentar  el  aceite  de  lina- 
za á  fín  de  que  resulte  adecuado  para  la  fabricación 
de  los  barnices.  Estas  operaciones  que  tienen  por 
objeto  el  hacer  este  aceite  (el  unioo  que  sirve  pa- 
ra los  bamiees)  mas  secante  qoe  en  en  estado  na- 
tural, son  coflocidas  en  fábrica  con  el  nombre  de 
desengrasado  de  los  aceites» 

B\  aceite  de  linaza  debe  ser  puro,  y  actual- 
mente con  dificultad  el  comercio  nos  lo  ofrece  en 
tal  estado,  sino  mas  bien  mezclado  con  sebo  ó  con 
aceites  de  pescado,  adormideras,  cáñamo,  séaamo 
y  camelioa,  cuando  uno  ú  otro  de  estos  úUimos  se 
baila  a  precio  mas  cómodo  que  el  de  linaza,  por- 
me  la  ouestion  de  precio  y  economía  es  lo  qae 
decide  que  especie  de  aceite  conviene  aña- 
dir. Si  al  menos,  solo  se  efectuase  esta  mésela 
con  aceite  secante,  no  seria  el  mal  irremediable; 
pero  coando  se  le  añaden  aceites  no  secantes  co- 
mo los  de  peaeado  ó  sebo,  por  ejemplo,  que  se 
bao  debido  tratar  por  los  ácidos  para  blanquear- 
los ó  privarles  de  so  hedioodez,  el  aceite  de  lina- 
za no  es  á  propósito  en  tal  estado  para  la  fabrica- 
ción de  barnices,  ni  siquiera  para  la  preparación 
de  les  colores. 

La  química  y  la  física  ofrecen  sin  duda  los  me- 
dios de  reconocer  el  grado  de  pureza  de  todos  los 
aceites,  pero  estos  medios  no  tístén  al  alcance  de 
todas  las  ioteligencias ,  y  por  lo  mismo  conviene 
qoe  espongamos  otros  mas  sondllos,  mas  fácilosy 
no  menos  seguros. 


ÍJ' método.  Ed  una  caldera  de  35  a  50  hiPos 
(50  á  W  cuartillos)  pónganse  de  15  á  tü  litros  (50 
á  Si3  cuartillos)  deaceitequo  se  ha  de  ensavai\afiü- 
dansele  500  gramos  (17  y  Vi  onzas)  de  litaijiirio 
en  polvo  bienseco^  y  250  gramos  f8  y  i/js  onzas) do 
tierra  de  sombra,  a  tic  va  mente  calcinada,  mézcle- 
se y  póngase  todo  sobre  el  fuego,  bastante  fuerte 
pero  no  tanto  que  hierva  el  aceite,  remuévanse 
suavemente  y  con  frecuencia  los  ingredientes  á 
fin  de  impedir  que  so  adhieran  al  fondo,  pero  eví- 
tese el  remover  con  bastante  fuer/a  para  combi- 
nar el  óxido  de  pküijv;uü  _:  __.  ,  l._^  .odc 
cinco  ó  seis  horas  se  verá  la  espuma  aparecer  ro- 
jiza y  poco  después  formar  como  una  nube:  en- 
tonces es  la  ocasión  oportuna  de  apartar  la  calde- 
ra del  fuego,  y  de  verter  toda  la  parte  líquida  en 
un  vaso  bien  limpio.  Si  el  aceite  asi  obtenido  no  se 
enturbia  sobre  el  vidrio,  si  es  bien  secante,  y  so-r 
bre  todo,  porque  este  es  el  carácter  mas  esencial 
para  los  barnices,  si  se  clarifica  fácilmente,  es  de- 
cir, en  ocho  ó  diez  dias  de  reposo  en  la  cueva  ,  es 
bueno  y  se  le  puede  comprar  confiadamente ,  pe- 
ro si  no  presenta  todas  estas  cualidades  no  hay 
que  fiar  ae  él,  porque  lo  regular  es  que  produzca 
malos  resultados. 

2.^  medto.  Otro  medio  mas  fácil  pero  no  tan 
coiicluyente,  consiste  en  poner  en  una  cacerola  de 
la  cabida  de  élitros  (8  cuartillos)  2  y  1/9  (5  cuarts.) 
de  aceite  que  se  ha  aeeosayar;  calentar  este  aceite 
para  hacerle  hervir  (hierve  a  los  516®  siendo  puro)  y 
mantenerle  sobre  el  fuego  basta  que  se  formen  so- 
bre la  superficie  unos  puntos  de  espuma  blanca. 
Si  el  aceite  es  bueno  para  barnices  ,  la  alta  tem- 

Eeratura  á  que  se  someta  no  hará  otra  cosa  que 
lanquearlo  y  espesarlo  dejándolo  límpido;  si  por 
el  contrarío  es  impropio  para  este  servicio,  se 
cortará  como  la  leche  sometida  á  un  ácido,  des- 
componiéndose en  dos  partes,  la  una  perfecta- 
mente límpida,  y  la  otra  que  se  depositará  en  for- 
ma de  grumos  verdozcos:  la  primera  será  el 
aceite  y  la  segunda  estaró  formada  por  el  mucíla- 
go  acuoso  que  contiene  y  del  cual  no  ha  sido  des- 
pojado por  la  clarilicacion.  No  conviene  comprar 
este  aceite  por  demasiado  fresco  puesto  que  no  ha 
podido  posarse  cuanto 'basta  para  haberse  despo<» 
jado  de  las  partes  acuo-mucilaginosas  que  todos 
los  aceites  de  linaza  nuevamente  preparados  con- 
tienen en  el  dia,  con  tanta  mayor  abundancia 
cuanto  que  en  la  fábrica  no  se  aplica  á  la  semilla 
pulverizada  un  grado  de  calor  suficiente  para  des- 
truir dichos  príncipios,  en  su  mayor  parte  ,  como 
se  hacia  en  otra  época. 

Si  se  ha  observado  la  temperatura  del  aceite 
cortado,  al  haberse  presentado  los  puntos  de 
espuma,  no  se  habrá  hallado  que  escediese  de 
275áS80®  centígrados,  según  la  cantidad  de  mate- 
rias estrenas  que  contuviese.  Algunos  han  ofreci- 
do mas  de  una  vez  la  cuarta  parte  de  desperdicio 
sobre  la  masa  total,  pero  forzoso  es  confesarlo,  el 
aceite  claro  obtenido  era  estélente  para  los  barni- 
ces. Este  medio  de  ensayo  es  también  un  recurso 
para  purificar  los  aceites  y  librarlos  de  las  mate- 
rías  acuo-mucilaginosas  que  contienen. 

Sí,  no  obstante,  como  acontece  con  frecuen- 
cia, fuese  imposible  hallar  un  aceite  á  propósito, 
deberá  elegirse  el  que  ofrezca  menos  iaeon  ve- 
nientes, como  lo  hará  conocer  el  ensayo  mas  ar- 
riba prescrito.  Cómprese,  póngase  en  un  depó- 
sito de  plomo,  déjese  reposar  uno  ó  dos  meses  y 
aun  mas,  retírense  las  tres  cuartas  partes  superio- 
res por  medio  de  llaves  escalonadas  ó  dispuestas 
las  unas  á  mayor  altura  que  las  otras  y  servirán 
entonces  para  hacer  barnices  ó  aceites  secante &. 
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El  aceite  del  úlllmo  cuarto  restante  en  el  fondo 
del  depósito  véndase  |)ara  moler  los  colores,  por- 
que es  de  todo  punto  impropio  para  la  faena  del 
barnizador.        ' 

Pero  el  aceite,  procedente  de  las  tres  cuartas 
partes  superiores  del  depósito,  no  queda  sin  em- 
bargo, en  un  estado  conveniente  para  trasformar- 
lo  en  aceite  secante,  y  antes  es  forzoso'  privarle 
del  mucílaííoy  del  agua  que  pueda  contener,  y  pa- 
ra esto  se  ha 'de  poner  en  una  caldera,  y  calentar- 
lo á  fuego  lento,  que  so  aumentará  poco  á  poco 
hasta  que  se  haya  cortado  (aunque  esto  no  siem- 
pre sucede  con  las  partes  superiores).  Poro  hay 
vm  signo  precursor  mfalible,  que  advierte  cuan- 
do el  aceite  se  prepara  á  cortarse.  Como  á  175» 
de  temperatura  se  ve  sembrada  la  superficie  de 
burbujilas  ;  continúese  el  fuego  y  un  instante 
después,  cuando  ya  el  líquido  tic'ne  de  200  á 
520o  se  verán  aparecer  los  grumos  y  recorrer  el 
líquido  de  abajo  arriba  y  de  arriba^ abajo,  y  en 
cuanto  estén  bien  formados  apagúese  el  fuego  y 
déjese  enfriar  el  aceite  en  la  caldera ;  á  la  mañana 
siguiente  se  decanta  poniendo  aparte  el  depósito 
grumoso  en  un  tonel  desfondado,  donde  acabar  á 
^e  depositarse  separándose  de  un  a c elle  límpi- 
do que  también  se  recogerá.  El  aceite  asi  pnrifica- 
do  puede  servir  para  todos  los  diferentes  usos  á 
que  se  destinan  los  barnices. 

Aceite  para  barnices»  Pónganse  en  una  calde- 
ra do  hierro  fundido  200  kilogramos  (434  libras) 
do  aceite  de  linaza  y  aplicando  un  fuego  modera- 
do, llévese  la  temperatura  como  de  175  á  200^, 
échense  al  principio  de  la  operación  2  ó  5  kilogra- 
mos (4  y  Vs  ¿  O  y  V2  lihras)  de  pan  cortado  en 
rebanadas  bastante  sutiles  y  como  unas  veinte  ce- 
bollas, después  de  haberlas  quitado  la  piel ,  deján- 
dolas en  el  aceite  hasta  que  estén  bien  rustridas  y 
el  pan  bien  frito ;  entonces  se  aparta  este  antes 
que  las  cebollas  por  medio  de  una  espumadera,  y 
se  continúa  dejando  el  aceite  sobre  el  fuego  has- 
ta que  esté  bien  blanco.  Siendo  el  fuego  modera- 
do esta  operación  podrá  durar  ocho  horas  y  asi  se 
obtendrá  un  aceite  escelen  te  para  hacer  barnices. 

Usos  del  aceite.  Este  aceite  es  muy  á  propósi- 
to para  hacer  barnices  tan  sólidos,  pero  menos 
teñidos  qae  los  del  aceite  preparado  con  el  óxido 
de  plomo.  Uno  de  los  caracteres  que  distinguen  los 
aceites  blanqueados  al  ah-e  de  los  blanqueados  al 
fuego,  es  que  si  los  primeros  se  calientan,  reco- 
bran en  seguida  su  primitiva  coloración ;  poro  no 
sucede  otro  tanto  con  los  aceites  blanqueados  al 
fuego,  porque  permanecen  inalterables  al  calor  y 
por  eso  convienen  perfectamente  para  la  fabrica- 
ción de  barnices,  mieDtra3  que  los  otros  nada  va- 
len para  este  uso. 

Otro  aceite  para  barnices.  Pónganse  en  nna 
caldera  de  hierro  colado  200  kilogramos  (454  li- 
bras) de  aceife  de  linaza;  suspéndase  en  una  tela 
metálica,  sostenida  por  sus  cuatro  ángulos  me- 
diante unos  alambres  de  hierro  y  situada  á  lOcen- 
timétros'(4  y  Vi  paleadas)  del  fondo,  6  kilogramos 
(95  libras)  de  litargirio  en  polvo,  encerrado  en 
una  tela  de  lino  bastante  compacta  para  impedir 
que  el  litargirio  pase  al  través:  enciéndase  el  fue- 
go y  condúzcase  moderadamente  hasta  obtener 
unos  200*  de  temperatura.  Al  principio  de  la  ope- 
ración debieron  haberse  puesto  2  ó  3  kilogramos 
(4  y  Va  ^  O  y  V2  libras)  de  rebanadas  de  pan  bas- 
tante sutiles  y  una  vemtena  de  cabezas  de  ajo  que 
se  habrán  retirado  cuando  estos  ajos  estén  bien 
rustridos  y  el  pan  bastante  fríto:  entonces  apagúe- 
se el  fuego,  retírese  el  litargirio  y  el  aceite  queda 
preparado.  | 


Cuanto  mas  moderado  sea  el  faego  mas  secan- 
te quedará  el  aceite  y  menos  cobrado;  lo  es,  sio 
embargo,  mas  one  el  precedente,  pero  no  da  un 
barniz  mas  sólido  ni  mas  secante.  Se  meada  con 
frecuencia  el  litargirio  con  un  cuerpo  poroso,  tal 
como  el  negro  animal  en  grano,  1»  piedra  pemez 
ó  el  yeso,  también  en  polvo  tosco.  Asi  se  fevoreca 
la  acción  del  aceite  sobre  el  óxido  de  plome  y  so 
obtiene  un  aceite  mas  secante  sin  ser  maa  co- 
lorado. 

Otro  aceite  para  barnices. 

200  kilogramos  (434  libras)  de  aceite  de 
linaza 
4  kilogramos  (8.68  libras) de  estaños» 
filamentos  ó  virutas. 

caliéntese  el  aceite  hasta  (]ue  el  estaño  esté  fundi- 
do, échese  entoncea  un  ciento  de  cebollas  pelada» 
que  se  dejarán  en  él  hasta  que  adquieran  un  boni- 
to color  bermejo:  entonces  se  apaga  ei  fuego»  apár- 
tanse  las  cebollas  y  el  aceite  queda  preparado. 

Algunos  manipuladores  añaden  ademas  cierta 
porción  de  pan  que  apartan  después  de  estar  bien 
rríto,  reemplazándolo  con  nuevas  rebanadas  y  re- 
pitiendo esta  operación  varias  veces. 

Observaciones,  El  aceite  asi  obtenido  es  poeo 
colorado  y  con  él  se  pueden  hacer  escelente»  bar- 
nices, pero  no  mejores  que  osando  la  primera  re- 
ceta que  sale  mas  barata. 

Otros  fabricantes  cuecen  los  aceites  dándole» 
una  temperatura  de  3t6^.  Pretenden  que  hallan  ea 
esto  grandes  ventajas,  sobre  todo  para  trabajar 
las  resinas  que  hemos  designado  con  el  nombre 
genérico  de  copal  semiduro,  las  coales  como  dan 
poco  rendimiento,  aun  producirían  menos  canti- 
dad de  barniz  si  no  se  emplease  un  aceite  bien  co- 
cido. Por  nuestra  parte  creemos  que  no  está  aqur 
la  principal  dificultad  de  la  cochura  de  los  bar- 
nices. La  misma  resina  cocida  á  ponto  dará  ud 
barniz  de  mas  cuerpo  que  beberá  ó  absorbe- 
rá mas  esencia  que  si  se  aojase  cocer  demasiado^ 
y  por  otra  parte  la  misma  i'esina  fundida  á  punto 
é  mcorporada  con  uno  de  los  aceites  mas  arriba 
espresados  y  preparados,  por  ejemplo,  un  año  an- 
tes, suministrará  también  on  barniz  de  mucho  ma» 
cuerpo  que  el  que  se  obtendría  eon  el  mismo 
aceite  al  salir  de  la  fábrica.  Bajo  este  concepto 
habría  ya  gran  ventaja  en  servrrae  de  an  aceite 
rancio;  debiendo  advertir  que  los  barnices  así  ob- 
tenidos resultarían  macho  mas  sólidos  y  mas  se- 
cantes. 

Tales  son  las  fórmulas  de  los  acortes  queso 
preparan  en  fábrica  para  los  barnices;  todos  loa 
cuales  hemos  ensayado  reconociendo  so  bondad « 
El  aceite  preparado  tal  como  queda  dicho  ,  segoo 
la  fórmula  ó  receta  primera,  es  el  que  empleamoa 
preferentemente,  si  bien  á  veces  llevamos  so  tem- 
|3eratura  hasta  34  6^.  Tenemos  ademas  la  precaacion 
de  prepararlo  en  g;ran  cantidad  á  la  vez,  para  em- 
plearlo cinco  ó  seis  meses  despoes  de  su  elabora- 
ción, porque  entonces  es  mejor  y  proporciona  un 
barniz  mas  secante  y  mas  perfecto,  como  ya  que- 
da insinuado. 

Descripción  de  los  aparatos  en  que  se  ^ecuUm 
las  diversas  operaciones  de  que  acabamos  de  ha^ 
blar  y  por  medio  de  las  cuates  se  consigue  la  rá- 
pida oxidación  de  los  (tceites,  (Figuras  546, 947  y 
S18).  A,  hogar  de  ladrillos  cuya  parte  superior  es- 
tá afirmada  por  barras  de  hierro,  debajo  del  niVel 
del  terreno;  B,  caldera  de  ebullición  de  hierro  col- 
lado ó  de  cobre;  C,  mampostería  de  ladríllos  que 
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circuyela  caldera;  D,  chimenea;  £,  cenicero;  F,  I  remover  el  C( 
caldera  de  descarga;  G,  vertedera  de  ki  caldera  I  qae  se  colore 


de  eballicion;  H^  cobertera  de  la 
caldera  de  ebullición,  que  está  pro* 
vista  de  una  hoja  ó  tapita  para 
cobrir  la  vertedera;  I,  cuerda  ó 
cadena  que  se  sujeta  á  la  cober- 
tera ;  se  apoya  sobre  un  rodillo  coa-i 
tra  el  techo,  atraviesa  el  muro  ea 
que  descansa  la  chimenea  y  va  á 
engancharse  en  un  clavo  K  implan- 
tado en  la  muralla  ó  pared  detrás 
de  la  caldera;  H,  muro  en  que  des- 
cansa la  chimenea  D;  r  el  te* 
chado. 

En  muchas  fábricas  se  ponen  las 
calderas  encima  del  hogar,  pero  no 
por  eso  dejan  de  tener  su  vertedera 
o  canal  para  el  derrame  de  los  líqui- 
dos. Por  nuestra  parte  nos  hemos 
hallado  muy  bien  con  el  aparato 
cuyas  proyecciones  horizontales  y 
verticales  acabamos  de  dar,  porque 
DO  siendo  calentado  directamente 
el  fondo  de  la  caldera  no  es  este  el 
punto  mas  caliente  y  asi  no  se  adhie- 
ren las  drogas  con  tanta  facilidad 
como  en  otro  caso  sucedería.  Tam- 
bién tenemos  cuidado  de  solo  dejar 
descubierta  la  mitad  inferior  de  la 
caldera ,  que  asi  se  halla  caldeada 
solo  en  una  atmósfera  de  humo  ca- 
liente, y  como  el  calor  tiende  á  su- 
bir, la  caldera  lo  esperimenta  mas 
grande  en  X  que  en  Z. 

Ya  sin  mas  preámbulos  pasemos 
á  la  descripción  del  trabajo  qae 
exigen  las  diferentes  especies  de 
copal  para  ser  trasformadaa  en  bar- 
nices. 

Barniz  cra$o  de  copal  duro. 

Tómense:  3  partes  en  peso  de  copal 
duro,  reducido  al  tamaño 
de  una  avellana,  y  bien 
escogido  bajo  los  diferen- 
tes conceptos  que  ya  he- 
mos emitido, 
i  y  Vi  de  aceite  de  linaza, 
preparado  por  uno  de  los 
procedimientos  mas  arri- 
ba indicados. 
4  á  5  de  esencia  de  tre- 
mentina. 

Manera  de  operar.  Sobre  uo 
horno  bien  encendido  y  que  conton- 
ga bastante  carbón  vegetal  para 
que  pueda  durar  basta  el  fin  de  la 
operacicm  (porque  nada  es  tan  da- 
ñoso como  no  tener  bastante  fuego 
Eara  acabar  sin  la  menor  demora 
1  fusión  de  la  resina  y  su  incorpo- 
ración con  el  aceite,  según  diremos 
mas  adelante)  coloqúense  en  un  ma- 
traz bien  limpio  los  tres  kilogramos 
de  copal  y  la  espátula.  El  copal  no 
tardará  en  derretirse  como  de  ello 
Desdará  indicio  un  vapor  blanco  que 
llegará  á  desprender ,  cuyo  vapor 
aumenta  á  medida  que  avanza  la 
operación.  La  espátula  sirve  para 
opal  de  cuando  en  cuando  é  impedir 
adhiriéndose  al  fondo  del  matraz;  y 
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la  resistencia  cada  tbz  mas  débil  qae  la  resina 
opooe  á  su  aoeion  advierte  qae  comienza  á  derre- 
tirse y  que  la  operación  marcha  bien.  En  breve 
DO  se  siente  mas  que  la  resistencia  que  ofrecen  al- 
gunos trozos,  y  poco  después  nada  mas  se  siente: 
indagúese  cotonees  si  la  resina  fundida  está  bien 
liquidada  y  en  gotas  bien  distintas  y  que  se  des- 
prenden rapidaiñente  de  la  estremidad  de  la  es- 
pátula que  con  viveza  se  habrá  retirado  desde  el 
fondo  del  matraz  en  que  descansaba  basta  el  nivel 
del  borde  superior.  Cuando  ya  U  resina  está  bien 
fluida,  porque  debe  dársele  tiempo  para  alcanzar 
y  no  traspasar  este  límite,  bajóla  pena  de  obte- 
ner un  barniz  escesivamtnte  colorado,  viértase 
poco  á  poco  y  mezclando  con  la  espátula  el  aceite 
de  linaza  qae  se  habrá  hecbo  calentar  aparte  á  la 
lemneratura  de  tttO*.  Añadido  el  aceite,  agítese 
fuertemente  la  masa  para  operar  la  mezcla;  des- 

Sues  ensáyese  si  está  bien  hecha  y  para  este  fin 
ájese  desprender  una  gota  desde  una  estremidad 
de  la  espátula  sobre  un  vidrio  que  se  tendrá  á  la 
mano.  8i  la  gota  no  es  muy  límpida  y  muy  brillante, 
espérese  un  momento  y  lo  sera  en  breve  y  solo  en- 
tonces podrá  dec'u^  que  la  mezcla  ha  Regado  á 
panto  de  peifeccion.  Va  no  resta  otra  cosa  que 
apartar  vivamente  el  matraz  del  fuego  y  colocarle 
bajo  la  llave  de  la  jarra  de  esencia  situada  en  el 
trípode.  Déjese  enfriar  el  barniz  (ó  sudar  en  tér- 
mino de  fábrica)  por  espacio  de  algunos  minutos 
sin  removerlo,  pero  vigilando,  sin  embargo,  si  la 
espuma  quiere  salirse  de  la  vasija,  en  cuyo  caso  se 
hace  preciso  removerla  fuertemenie  con  la  espá- 
tula, y  si  aun  esto  no  bastase,  seria  menester  ade- 
mas abrir  la  llave  de  la  esencia  para  regar  el  lí- 
qoodo  con  algunos  chorritos  de  ella  y  siempre  re- 
maviendo  con  la  espálala  no  basta  el  fondo  del 
matraz  sino  solamente  en  la  parte  superior,  para 
cortar  la  espuma  en  el  paraje  donde  la  estrechez 
del  gollete  ó  cuello  de  la  vasija  hace  esta  precau- 
ción mas  necesaria.  La  introducción  y  el  acceso 
del  aire  que  asi  se  facilita,  y  la  adición  de  eaencia 
fria  por  otra  parte,  en  breve  habrán  calmado  la 
efervescencia.  La  espoma  bajará  y  pronto  desapa- 
recerá totalmente.  La  esencia  fria  a\  caer  en  el 
barniz  hirviendo,  se  reducirá  á  espesos  vapores, 
llevando  consigo  ana  buena  parte  del  agua  que 
este  aceite  casi  siempre  contiene.  Déjese  en  todos 
casos  correr  la  esencia  en  hilitos  O  á  pequefios 
chorros  cuyo  diámetro  podrá  aumentarse  gradual- 
mente, siendo  inútil  remover  el  barniz  para  efec- 
tuar la  mezcla  con  la  esencia,  en  tanto  que  se 
note  desprendimiento  de  vapores,  toda  vez  que 
existe  en  el  matraz,  por  el  hecho  mismo  de  es- 
ta evaporación,  una  agitación  suficiente  y  aun 
aobranve  para  la  incorporacton  de  dichas  mate- 
rias; pero  cuando  la  evaporación  disminuye,  no 
solamente  es  preciso  abrir  mas  la  Uave,  sino  ade- 
mas agitar  fuertemente  la  mezcUu  Por  último, 
cuando  ya  ha  pasado  el  mayor  calor,  y  no  es  de 
temer  que  el  barniz  se  proyecte  á  lo  lejos  por 
una  adición  de  esencia  mas  abundante  á  la  vez 
que  la  que  se  ha  hecho  hasta  entonces,  ciérrese 
la  llave,  tómese  la  jarra  de  esencia  en  una  mano  y 
viértase  su  contenido  en  el  barniz  cuidando  de 
remover  bien  con  la  espátula  que  se  tenga  en  la 
otra  mano,  á  fin  de  obtener  una  mezcla  bien  ho- 
mogénea, y  la  operación  queda  terminada  no  bien 
se  baya  acabado  de  verter  la  dosis  de  esencia  con- 
Teniente.  Ensáyese  entonces  si  el  barniz  que  re- 
sulta es  bien  trasparente  y  tiene  el  punto  que  le 
corresponde,  para  lo  coal  se  dejará  caer  una  gola 
sobre  un  vidrio.  Si  es  límpido,  es  bneno,  peto  si 
aan  no  está  cristalino  vuélvase  á  someter  al  fuego. 


y  al  primer  hervor  quedará  diáfano.  Si  tiene  de- 
masiado  cuerpo  incorpóresele  todavía  un  poco  de 
esencia;  pero  si  parece  de  muy  poco  cuerpo  ya 
no  tiene  remedio  y  «clámente  ¿  la  dosis  siguiente 
se  cuidaró  de  no  poner  tanta  esencia. 

Ya  solo  nos  falta  verter  el  barniz  en  la  enfria- 
dera á  través  del  tamiz,  y  dejarlo  en  reposo-basta 
su  total  enfriamiento.  En  cuanto  al  matraz,  inme- 
diatamente después  de  haber  vaciado  el  barniz,  y 
mientras  que  este  atraviesa  las  maltas  del  tamiz, 
enjuagúese  con  una  poca  de  esencia  que  se  verte- 
rá en  seguida  sobre  el  tamiz  para  incorporarla  á  lo 
restante  del  líquido:  después  se  pondrá  el  matraz 
á  escurrir  sobre  una  tina  para  recoger  asi  el  poco 
barniz  adherente.  Al  cano  de  cinco  minutos  ya 
puede  levantarse  el  matraz  para  colocar  en  él  una 
nueva  dosis  de  resina,  y  conducirlo  al  fuego  á  fin 
de  comenzar  otro  esperímento. 

Manipulación  de  los  barnices  crasos  al  oopiU  se- 
midure. — 4 .»  método. 

Tómese:  Copal  semiduro.  .    3  partes  en  peso. 
Aceite  de   linaza 

preparado í  y  ^1^  á  \o  sumo. 

Esencia  de  tremen- 
tina, de 4  á  5. 

Manera  de  operar.  Absolutamente  las  misma  s 
manipulaciones  y  en  caso  do  accidente  imprevisto 
la  misma  manera  de  combatirlo  que  se  lia  indica- 
do con  respecto  al  copal  duro. 

Solamente  es  de  notar  que  el  copal  semiduro 
se  derrite  mucho  mas  fácilmente,  suminbtrando 
al  fundirse  muchos  mas  vapores  que  el  copal  du- 
ro; en  otros  términos  que  resiste  menos  al  fuego 
3ue  este  último,  que  es  mas  fácil  y  roas  profun- 
amente  descompuesto,  que  los  productos  de  su 
descomposición  (los  gases,  el  aceite  volátil  y  el 
agua)  son  mas  abundantes,  y  que,  por  consiguien- 
te, soporta  menos  aceite  y  esencia  que  el  copal 
duro.  También  los  accidentes  fenumeradoa  al  des- 
cribir el  trabajo  del  copal  duro),  son  mas  fre- 
cuentes y  mas  de  temer  con  el  copal  semiduro 
como  vamos  á  demostrarlo  sumariamente» 

Ya  hemos  dicho  que  cuando  el  copal  ¿uro  ha- 
bia  languidecido  sobre  el  fuego,  bastaoa  un  buen 
fuego  para  restablecer  las  cosas  quedando  aun  es- 
peranza de  obtener  un  barniz,  aunque  mas  colo- 
rado de  lo  que  debiera  ser;  pero  no  sucede  lo  mis- 
mo con  el  copal  semiduro,  porque  precisamente  á 
causa  de  la  facilidad  con  que  se  descompone  y  del 
largo  tiempo  en  que  ha  de  quedar  sobre  el  fuego 
hasta  llegar  al  punto  de  fusión  á  propósito  para 
mezclarse  con  el  aceite,  se  desnaturaliza  casi  en 
su  totalidad,  y  ya  no  suministra  mas  que  un  bar- 
niz negro  poco  secante  y  sobre  todo  en  pequeña 
cantidad;  pues  por  poca  porción  que  se  ponga  de 
aceite  v  de  esencia,  habrá  perdido  toda  consisten- 
cia de  barniz. 

Si  por  otro  lado  no  se  cuece  bastante  esta  es- 
pecie de  resina,  en  otros  términos,  si  no  son  es- 
pulsadas de  una  manera  bastante  cbmpleta  y  por 
medio  de  una  evaporación  suficiente,  las  partes 
descompuestas  por  la  acción  del  fuego,  fácil  es 
comprender  que  los  accidentes  qae  en  el  copal 
duro  resulten  á  consecuencia  de  una  escasa  co- 
chura, se  desarrollarán  en  este  caso  con  t^nta  ma- 
yor intensidad  cuanto  que  las  materias  espulsa  bles 
han  permanecido  mas  abundantemente  en  la 
resina  fundida;  por  consecuencia  la  mezcla  do 
aceite  y  de  resina  será  menos  íntima,  menos  esta  - 
ble,  cuya  desunión  todavía  acrecerá  con  la  adición 
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deln  esencia  que,  como  casi  siempre  contíene 
tf^a,  cada  vez  mas  eoatHbuye  á  la  oesgregacion 
de  la  materia. 

Pero  si  ae  caece  demasiado  no  se  ha  de  coose- 
coir  oirá  cosa  que  noy  poco  barniz  y  de  mala  cua- 
lidad, y  por  lo  mismo  es  preferible  no  llegará  este 
iímite;  es  decir,  que  antes  debe  cocerse  demasia- 
do poco,  qoe  con  esceso.  Asi  que  la  resina  fundi- 
da esté  bien  líquida,  añádasele  el  aceite  y  enton- 
ces dése  un  hervor  al  barniz,  en  seguida  condúz* 
case  debajo  de  la  llave  perteneciente  á  la  jarra  de 
esencia  y  ag^régoese  esta  lo  mas  caliente  posible, 
con  lo  cual  sin  duda  se  disipará  mucha  esencia  en 
vapores  pero  asi  llegará  á  desiiojarse  de  una  buena 
parte  del  agua  qoe  pueda  coniener;  por  último,  al 
momento  que  se  haya  mezclado  toda  la  esencia 
necesaria  y  sin  perder  un  instante  póngase  el  bar^ 
niz  al  fuego  mantenténdolo  en  el  basta  que  hier- 
va y  se  cubra  de  espuma,  pues  de  esta  manera  lle- 
gará ád^spqjarae  del  agua  ó  de  las  materias  noci- 
vas que  aun  pudiera  contener:  pásese  por  el  tataiz 
para  que  se  deposite  en  la  enfriadera,  donde,  por 
fas  mismas  razones  que  ya  hemos  emitido  al  ocu- 
parnos de  los  barnices  á  la  esencia,  habrá  que 
dejarlo  en  reposo  para  que  se  enfrie  en  contacto 
del  aire  libre;  y  gracias  á  todas  estas  preoanciáuies, 

Ltal  como  la  esperiencia  lo  ha  demostrado,  el 
rniz  de  copal  semiduro  es  tan  estable  como  el 
de  copal  duro,  y  como  el  procedente  de  este  últl-» 
mo  se  irá  perfeccionando  á  medida  qoe  sea  mas 
añejo. 

Modo  de  elaborar  lo$  bamms  crasos  de  copal  se- 
miduTo,  para  los  interiores.— í.*^  método. 

Tómense:  Copal  semiduro.  .  .    4  partes  en  peso. 

Aceite  de  linaza  pre- 
parado y  calentado 
a  480  grados. ...    Vs  ^  ^ 

Esencia  de  tremen- 
tina^   40át5Vt 

Acabamos  de  indicar  los  graves  inconvenien- 
tes qoe  resultarían  de  dejar  al  copbl  semiduro 
sobre  el  fuego  basta  cuajarse,  puesto  que  enton  - 
ees  seria  imposible,  siguiendo  el  método  mas  ar- 
riba descríto,  hacer  un  barniz  tan  bueno  al  roe- 
nos  como  pudiera  hacerse  con  esta  resina  que  no 
vale  tanto  ni  mucho  menos  como  el  copal  duro, 
según  todo  el  mundo  sabe.  En  el  nuevo  método 
de  tratamiento  que  vamos  á  indicar  se  trata  por 
el  contrario  de  prolongar  el  fuego  utilizando  el 
accidente  lo  mas  completamente  posible,  porque 
en  esto  estriba  el  éxito  mas  ó  menos  comoteto  de 
la  operación,  pues  el  barniz  resultante  beberá  ó 
recibiii  tanta  mayor  cantidad  de  esencia  y  será 
tanto  menos  colorado  cuanto  que  mejor  se  baya 
conseguido  completar,  como  hemos  dicho,  el  acci- 
dente. 

El  barniz  que  se  obtendrá  por  este  procedi- 
miento es  sin  contradicción  el  barniz  mas  malo  que 
sea  posible  emplear  para  los  esteríores;  asi  es  que 
debe  proscribirse  completamente  para  este  uso, 
pero  como  es  incomparablemente  mas  sólido  que 
108  mejores  barnices  del  2.o  y  3.»  género,  como 
seca  con  no  menor  rapidez  qno  los  mas  secantes 
entre  todos  ellos  y  como  por  otra  parte  no  cuesta 
mas  caro ,  lo  recomendamos  para  los  interíores 
prelerentemente  á  loe  barnices  de  espíríto  de  vino 
ó  de  esencia,  siempre  qoe  se  trate  de  colores  que 
no  sean  puramente  blancos  ó  blanco-veteados  ó  de 
habitacioQes  que  sea  forzoso  ocupar  inmediata- 
mente detpoes  de  barnizadas. 


Manera  de  operar.  Téngase  una  hornilla  bien 
encendida,  con  un  fuego  violento,  que  no  se  mode- 
rará basta  el  fin  de  la  operación,  y  otra  hornilla 
con  un  fuego  menos  intenso;  y  en  esta  última  se 
colocará  desdo  luego  la  resina  áfin  Rehacerla  lan- 
guidecer. 

Cuando  la  resina  se  baya  hecho  masa,  y  esté 
igualmente  blanda  en  todas  sus  partes,  cuando  se 
estire  bien  en  hilos  tan  delgados  como  cabellos, 
cuando  los  pedazos  todavía  enteros  e^tén  reblan- 
decidos; en  una  palabra,  cuando  el  cuajado  sea 
completo  yseaimposible  arrancarla  espátula,  viér- 
tase entonces  el  aceite,  y  al  punto  que  se  haya 
mezclado  lo  mejor  posible  apártese  el  matraz  de  1 
fuego  moderado  y  trasfiérase  á  la  otra  hornilla  en 
que  se  alimente  un  fuego  vivo  y  casi  violento^  por- 
que se  trata  entonces  de  fundir  la  resina  en  el 
aceite  hirviendo  con  la  mayor  rapidez  posible  y 
sin  que  convenga  remover  fas  materias,  puee  es- 
to retardaría  el  momento  de  su  fusión. 

En  breve  se  podrá  apartarla  espátula  y  si  se  ha 
retirado  vivamente  hasta  los  bordessupenoresdel 
matraz,  £&cil  será  ver  como  sedesprenden  las  gotas 
de  aceite  y  de  copal  mezclados,  y  poco  á  poco  la 
masa  resinosa  disminuirá  de  volumen:  por  ultimo, 
cuando  se  sienta  oaai  totalmente  fundida,  de  suerte 
que  no  quede  mas  aue  ira  pequeño  núcleo,  retírese 
el  matraz  del  fuego  naciéndolo  descansar  sobre  una 
planchuela  ó  tableta,  d^ese  en  reposo  un  momen- 
to, y  cuando  el  pequeño  núcleo  no  fundido  qoe 
había  quedado  llegue  á  desaparecer,  póngase  el 
barniz  debajo  de  n  llave  de  la  esencia,  y  agítese 
fuertemente  para  impedirque  salga  en  e^uma  del 
matraz,  lo  cual  no  dejaría  de  suceder  con  tal  que 
la  temperatura  escediese  de  346*,  ácuya  tempera- 
tora  es  imposible  impedir  que  el  aceite  se  derrame 
en  espuma;  por  medio  de  la  esencia  queso  dejará 
caer  y  de  laagitacion  rápida  quesemanteodrá.  aun- 
que sin  descender  la  estremidad  ínferíor  de  la  es- 
pátula mas  abajo  del  golleto  del  matraz  (porque 
esta  parte  es  la  que precisamentese necesita  orear) 
se  calmará  la  efervescencia;  continuando  Ui  esen- 
cia de  caer  a  cborrítos  no  hay  que  interrumpir 
la  remoción  del  barniz;  inquiérase  si  se  quiere  con- 
solidar ó  sise  mantiene  bien  limpio;  porpocoque 
languidezca  ciérrese  la  llave^  coloqúese  de  nuevo 
el  matraz  sobre  le  llama  dejando^  así  hasta  que 
el  barniz  bien  fluido  quede  trasparente  sobre  el 
cristal;  entonces  póngase  otra  vez  bajo  la  llave 
abierta,  sin  cesar  vn  matante  de  agitar  bien  el 
liando.  Cuando  se  haya  añadido  la  mitad  de  la 
dosis  de  esencia,  ciérrese  de  nuevo  la  llave  y  somé- 
tase el  barniz  al  fuego  pera  recalentarlo;  durante 
este  tiempa viértase  lo  resUnte-  de  la  esencia  en 
un  pequeño  matraz  estañado,  que  á  propósito  se 
tendrá  para  el  efecto,  haciéndola  calentar  en  el 
otro  hornillo,  y  coando  el  bamit  este  hirviendo  y 
perfectamente  límpido  sobre  el  vidrio ,  apártese 
del  fuego>  y  añádase  poco  á  poco,  y  siempre  me- 
neando, la  restante  dosis  de  esencia  caliente; 
hecho  esto  póngase  por  última  vez  el  barniz  al 
fuego,  dejándole  dar  un  hervor,  y  cuando  esté  cu- 
bierto de  espuma  apártese  de  la  homilía  y  pásese 
del  tamiz  á  la  enfriadera* 

Observación,  La  teoría  de  este  ).*  método  es- 
triba en  que  siendo  soluble  el  copal  en  el  aceite 
hirviendo,  lo  viene  á  ser  cop  mayor  facilidad  y  ra- 

Sidez  si  previamente  se  reblandece  al  fuego  antes 
e  añadir  el  aceite  hirviendo  que  debe  disolverlo: 
ahora  bien,  transformar  el  copal  en  una  masa  flexi* 
ble  que  se  estienda  bien  en  filamentos,  en  que  to- 
dos foepedazosban  perdido  su  dureza  natural  para 
hacerse  blandujos,  fbrmar  del  todo  en  suma  una 
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especiede  pasta  traboda,  no  es  otra  cosa  que  ablan* 
dar  la  resma  antes  de  mezclarle  el  aceite  hif'* 
viendo. 

ManipuUteionde  los  bamicet  crasos  dg  copal  blan* 
do  ó  resina  de  dammara  quebradiza. 

Tómense:  Ck)pa1  tierno 4  partes  en  peso. 

Aceite  de  linaza  pre- 
parado  Vt  *  * 

Esencia  de  tremen- 
tina  9  á  6 

Manera  de  operar.  Esta  resina  se  funde  may 
bcilmenteáfaego  directo;  déjese  cocer  bien,  y 
llegado  el  momento  de  añadir  el  aceite,  calentado 
cerno  á  420  grados  (cosa  que  solo  la  esperíencia 
puede  enseñar),  viértase  el  aceite,  agítese  y  hága- 
sele dar  algunos  hervores,  procurando  averiguar 
si  se  ha  puesto  este  líquido  en  cantidad  convenien* 
te  escesiva  ó  escasa  (ya  hemos  dicho  como  es  fá- 
cil cerciorarse  de  ello);  si  la  mezcla  está  bien  efec^ 
tuoda,  retírese  entonces  el  matraz  del  fue)^,  dé-^ 
sele  k  consistencia  que  necesita ,  por  medio  de  la 
esenc&i  de  trementina  que  se  debió  haber  puesto 
catíenie  basta  su  grado  de  ebullición,  sin  lo  cual 
su  trabaría:  inmediatao>ente  después  de  haber 
puesto  la  esencia  debe  someterse  el  barniz  al  fu«%-» 

§0  y  hacerlo  hervir  para  que  resulte  imposible  su 
escomposicion. 

PreparOGion  de  los  harmces  crasos  al  cárabe  ó 
sucinc-^Primer  método.  Método  de  Watin. 

Tómense:  Sucino 4  partes  en  peto» 

Aceite  secante  de.  .  4  a  6 

Esencia  de  trementina  cantidad  suficiente,  que 
se  tratará  absolutamente  lo  mismo  que  el  copal 
duro,  aunque  se  requiere  algún  hábito  para  que 
este  barniz  salga  bien. 

Prevenimos  solamente  que  si  se  mezclan  mas 
de  dos  partes  de  aceite,  se  debe  hacer  uso  de  un 
aceite  muy  secante»  sin  lo  cual  no  podrá  serlo  bas- 
tante el  barniz. 

Segundo  método, '^Método  alemán. 

Manera  de  preparar  el  sucino.  Póngase  el  su- 
cino machacado  y  tamizado  en  una  cacerola  de 
hierro  fundido,  de  manera  que  cubra  su  fondo,  que 
debe  ser  plaao,  y  manténgase  esta  cacerola  sobre 
el  fue^o  hasta  que  el  cárabe  quede  derretido  y 
bien  liquido;  viértase  entonces  sobre  una  placa  de 
fundición  de  hierro,  á  fin  de  enfriarlo  aúbitamente; 
y  ya  frió  divídase  en  pequeños  trozos:  si  su  frac- 
tura es  una  mitad  menos  brillante  que  antes  de  su 
fusión  es  bueno  para  el  uso,  siendo  esencial  que 
no  esté  muy  quemado  ni  demasiado  poco.  El  suci- 
no, en  la  operación  que  acabamos  de  indicar^debo 
perder  la  mitad  de  su  peso:  conviene  tener  cuida- 
do de  espumar  durante  la  fusión,  porque  estas  es- 
pumas sirven  para  hacer  barnices  de  inferior  cua- 
lidad. 

Manera  de  preparar  el  aceite  de  linaza. 

Tómense:  Litarcirio  pulve- 
rizado y  tamí-  , 

zado 0.500  kiU  (17  Vi  on.) 

Sulfato  de   zinc 

pulverizado. .  .  0.125  (4  y  Vi  onzas). 

Aceite  de  linaza,  i  lit. (3  cuartillos). 
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Pónganse  todas  estas  sustancias  en  una  vasija 
que  solo  debe  llenarse  basta  su.  mitad;  coloqúense 
al  fuego,  en  el  que  se  harán  hervir,  hasta  que  to- 
da la  humedad  se  haya  evaporizado,  lo  cual  se  re- 
conoce en  una  película  que  se  forma  sobre  la  mez- 
cla (que  se  removerá  de  cuando  en  cuando  pero 
no  constantemente  por  temor  de  que  el  litargirio 
se  combine  con  el  aceite,  espesándolo  demasiado): 
decántese  entonces,  cuidando  de  no  mezclar  los 
sedimentos. 

Modo  de  hacer  el  bamis. 

Pónganse  en  una  cacerola  de  hierro  colado: 
1  parte  de  cárabe  (tostado  como  arriba  se  dijo) 
3  -^  de  aceite  de  linaza  (también  preparado); 
que  se  llevarán  á  un  fuego  lento  hasta  la  comple- 
ta disolución  del  succino;  después  de  lo  cual  ha* 
bren  de  añadirse,  mezclando  constantemente,  coa- 
tro  partes  de  esencia  de  trementina:  ya  bien  h'm- 
pido  el  barniz  se  tamizará,  y  después  de  frío  guár- 
dese para  el  uso. 

Tercer  método, -^Método  de  Bompoix, 

Preparación  del  aceite  de  linaza.  Póngase  en 
un  saquillo  de  tela: 

Litargirío  en  polvo,  minio  y  al- 
ba ya  Ide,  de  cada  cosa.  ...    t  kilg.  (2.1)  lib.) 

Que  se  suspenderá  en  aceite  de 
linaza.. 5  —  (10*85  lib.) 

de  manera  que  no  toque  la  teta  al  fondo  de  la  va- 
sija esta  se  acercará  al  fuego,  y  se  hará  hervir  el 
aceite  hasta  que  comience  á  ponerse  oscuro:  apár- 
tese entonces  el  saquillo  y  continúese  haciendo 
hervir  el  aceite,  añadiendo  uno  á  uno  y  retirando 
cuando  están  rustridos,  de  38  á  40  dientes  de  ajo: 
hecho  esto  fúndanse  en  otra  vasija: 

2  kilogramos  (4.34  libra^  de  aoccino. 
coando  esté  bien  fundido  y  liquidado,  añádanse 
3  kilogramos  (0.51  libras)  del  aceite  coya  fórmula 
de  preparación  acabamos  de  dar. 

Hágase  hervir  todo  durante  dos  minutos;  apár- 
tese la  mezcla  del  fuego;  pásese  por  tamiz  y  con- 
sérvese para  el  uso. 

Para  servirse  de  este  barniz  se  le  deslié  en  la 
esencia  de  trementina  mezclando  el  color  que  me- 
jor parezca,  y  la  obra  se  hace  secar  al  horno:  re- 
siste al  agua  nirviendo. 

FÓRMULAS  DE  ALGONOS  lARinCCS  ESPCCIALCS. 

Barniz  craso  de  color  de  oro  para  los  metales 

blancos  á  que  se  quiera  dar  el  tono  de  oro;  fór- 

muía  de  Tingry, 

Tómense:  Succino  de  un  solo 
fuego,  ó  preparado 
por  el  método  ale- 
mán     4  partes  en  peso. 

Goma  laca 4 

Aceite  de  linaza  se- 
cante  4 

Esencia  do  tremen- 
tina  8 

liquídese  separadamente  la  goma  laca,  añadiendo 
el  succino  en  polvo  y  después  el  aceite  de  linaza 
y  la  esencia,  muy  calientes:  cuando  la  mezcla  este 
bien  efectuada  retírese  del  fuego,  y  después  que 
haya  pasado  el  mayor  calor  se  incorporan  al  lí* 
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*  quido  en  proporoiones  relativas,  tintaras  á  la  esen- 
cia de  achiote^  cúrcuma,  gutagamba  y  sangre  de 
drago* 

Mordiente  ó  tisa  para  el  oro. 

Cada  dorador  tiene  su  receta  especial,  mas  por 
nuestra  parte  creemos  que  el  mejor  do  los  mor- 
dientes es  un  aceite  craso  lo  mas  secante  posible, 
y  al  cual  se  incorpore  sea  un  poco  de  barniz  de 
copal  duro,  sea  un  poco  de  trementina  fria,  para 
darle  mas  consistencia  é  impedirle  queso  corra. 

Tingry  recomienda  la  fórmula  siguiente: 

Tómense:  Aceite  de  linaza  secante.  .    40  partes. 
Trementina  de  Venecia.  .  .      5 
Amarillo  de  Ñapóles.  ...      3 

se  hace  fundir  la  trementina  en  el  aceite  y  después 
se  le  mezcla  el  amarillo  de  Ñapóles  en  polvo  estra- 
fino  (impalpable).  Se  puede  sustituir  el  lítargirio 
al  amarillo  de  Ñapóles. 

Barniz  negro  para  metales,  por  ejemplo,  hande^ 
jas,  peines,  etc. 

Tómense:  Copal  semiduro.  .    12  partes  en  peso. 

Betún  de  Judea  na- 
tural     15 

Aceitedelinaza  muy 
secante.. .  .  .  .  «    12 

Esencia  de  tremen- 
lina 24 

Fúndase  solo  el  copal  añadiendo  el  betún  en 
menudos  trozos,  después  el  aceite  y  por  último  la 
esencia.  Las  obras  ái  que  so  aplica  este  barniz  de- 
ben secarse  al  horno. 

Barniz  del  Japón  para  trenes,  etc. 

Tómense:  Copal  duro.  ...    3  partes  en  peso. 
Betún  cocido  du-  (  1  o  bien 
rante  dos  días.  .  (  1  y  Vi- 
Aceite  muy  secan- 
te de 2á3 

Esencia  de  tremen* 

tina 6  y  Vi 

que  se  tratarán  como  acabamos  de  decir. 

Pudiera  hacerse  este  barniz  con  succino,  en 
cuyo  caso  seria  mas  sólido,  pero  menos  brillante. 
Réstanos  advertirá  qué  llamamos  hetun  cocido 
por  espacio  dedos  dias:  se  funde  el  betún  de  Ju- 
dea y  se  le  hace  hervir  á  fuego  lento,  durante  dos 
dias  y  removiendo  incesantemente  para  facilitar  la 
evaporación  de  la  parte  volátil  que  contiene  y 
concentrar  asi  su  color  que  pasa  del  castaño  cla- 
ro al  castaño  oscuro. 

Barniz  de  goma  elástica. 

Tómense:  Aceite  de  linaza  secante. 

Goma  elástica,  cortada  en   menudos 
trozos; 

póngase  el  aceite  sobre  el  fuego  en  una  cacerola 
de  hierro  batido,  tres  veces  mas  espaciosa  de  lo 
necesario  para  contener  la  cantidad  de  aceite  mas 
arriba  espresada;  hágase  calentar  á  fuego  vivo  has- 
ta que  desprenda  mucho  humo  y  parezca  próxi- 
mo a  inflamarse:  échese  entonces  un  trocito  de 
goma  elástica  y  si  el  aceite  está  bastante  caliente 
acto  continuo  quedará  disuelta  y  entonces  se  po- 
drá ir  incorporando  por  porciones  lo  restante  do 
TOMO   It. 
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la  goma:  agí^e  todo  con  una  varilla  de  hierro 
para  favorecer  la  mezcla  de  las  partes  disueltas 
en  el  aceite,  y  retírese  la  cacerola  del  fuego,  des- 
pués de  la  completa  incorporación  de  Tas  sus^ 
tancias. 

Este  barniz  resulta  muy  espeso  después  de 
frío:  para  servirse  de  él  se  pone  á  calentar  y  se 
estiende  sobre  tela  con  la  mayor  igualdad  posible, 
haciendo  uso  de  un  cuchillo:  forma  una  cubierta 
perfectamente  impermeable  al  agua  y  dura  por 
mucho  tiempo» 

Bl  barniz  de  caoutchotíc  ó  de  goma  elástica  de 
Tin^y  seca  muy  difícilmente,  y  este,  por  el  con- 
trario, seca  perfectamente,  y  con  especialidad  si 
se  emplea  un  aceite  bien  secante. 

Para  mas  amplios  detalles  sea  por  lo  respecti- 
vo á  la  fabricación  de  los  barnices  ó  •  bien  por  lo 
que  hace  á  las  preparaciones  y  la  elección  ae  las 
primeras  matenas, podrá  consultar  el  lector  la  eru- 
dita obra  de  Mr.  Tnpier-De  Veaux  titulada:  Traite 
thécrique  et  praUque  sur  üart  de  faire  les  vemis, 
(París,  1845,  chez  L.  Mathias,  libraire.) 

BarteMtro  Instrumento  que  sirve  para  me- 
dir la  presión  del  aire.  Se  construye  del  modo  si- 
guiente. Se  toma  un  tubo  de  vidrio  cristalino  cer- 
rado en  una  de  sus  estremidades  y  que  tenga 
una  longitud  de  85  á  90  centímetros  (unas  36  á  39 
pulgadas);  se  le  pone  á  secar  gradualmente  al  ca- 
lor de  unas  ascuas.  Se  introduce  en  él  en  una  déci- 
ma parte  de  su  altura  mercurio  muy  puro,  el  cual 
se  calienta  hasta  la  ebullición  para  espolsar  el 
aire  y  la  humedad.  Se  añade  nueva  porción  de 
mercurio,  repitiendo  la  misma  operación,  y  así  su- 
cesivamente hasta  llenar  el  tubo ,  pero  la  última 
porción  no  se  calienta;  el  orifício  ahierto  se  tapa 
con  el  dedo  sin  deiar  penetrar  el  aire,  se  invierte 
el  tubo  y  se  introduce  por  su  estremo  abierto  en 
una  cubeta  llena  también  de  mercurio.  El  apara- 
to se  fija  después  en  una  tablilla  que  se  gradúa  en 
centímetros  ¿pulgadas,  procurando  que  el  cero 
corresponda  al  nivel  del  líquido  de  la  cubeta.  En- 
tonces el  líquido  del  tubo  se  mantiene  á  un  nivel 
mucho  mas  alto,  porque  no*estando  espuesto  á  la 
presión  atmosférica,  contribuye  á  hacerlo  subir 
esta  presión  ejercida  en  el  líquido  de  la  cubeta. 
De  aquí  se  sigue,  que  para  que  exista  el  equilibrio, 
la  columna  de  mercurio  del  tubo  tendrá  la  altura 
necesaria  para  que  pese  tanto  como  una  columna 
de  aire  de  igual  diámetro.  Si  en  vez  de  mercurio 
se  usase  otro  líquido  menos  pesado,  la  altura  de  la 
columna  seria  mucho  mayor  y  si  se  abriese  un  ori- 
ficio en  la  parte  superior  del  tubo ,  entonces  el 
aire,  al  entrar,  ejerceria  también  presión  sobre 
el  mercurio  y  le  obligaria  á  baiar  hasta  ponerse 
de  nivel  con  el  de  la  cubeta.  El  barómetro,  pues, 
es  una  verdadera  balanza  constantemente  en  equi- 
librio: sobre  el  mercurio  de  la  cubeta  pesa  por  un 
lado  una  columna  atmosférica  y  por  el  otro  una 
columna  de  mercurio. 

Como  la  presión  atmosférica  varia  según  el  es- 
tado meteorológico  del  aire  y  según  el  lugar  de  la 
observación,  asi  también  el  mercurio  del  tubo  ba- 
rométrico, acusa  estas  variaciones  por  su  mayor 
ó  menor  elevación.  Asi  es  (¡ue  en  los  tiempos 
húmedos,  la  columna  barométrica  baja,  por  ser  el 
vapor  acuoso  mas  ligero  que  el  aire  y  por  consi- 
guiente debe  contribuir  á  disminuir  su  presión, 
aunque  otros  ojpínan  lo  contrario.  Asimismo,  á  mo- 
dida  que  nos  elevamos  en  la  atmósfera,  la  coluoa- 
na  de  aire  tjeoe  menos  altura,  por  consiguiente 
menos  presión,  y  el  mercurio  desciende. 

Puede^  pues,  sacarse  partido  del  barómetro 
para  medir  alturas,  pero  teniendo  presente  nem* 
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pre  ciertas  correcciones  quo  dependen  de  la  va- 
riación de  nivel  de  la  cúbela,  de  la  acción  capilar 
del  tubo  y  de  la  temperatura.  Las  fórmulas  para 
obtener  una  exactitua  rigurosa  son  muy  complica- 
das, á  no  ser  que  se  acuda  al  uso  de  prolijas  ta- 
blas que  se  encuentran  en  algunos  tratados  espe- 
ciales El  barómetro  al  nivel  del  mar  suele  marcar 
por  término  medio  76  centímetros,  que  equivalen 
a  unas  28  pulgadas  de  rey  ó  unas  32  Vs  caste- 
llanas. 

Ademas  del  barómetro  que  hemos  descrito,  hay 
los  de  otras  especies,  como  el  de  sifón,  en  el  cual 
parte  de  la  cubeta  es  un  tubo  paralelo  al  del  ba- 
rómetro y  de  igual  calibre,  á  fin  de  destruir  los 
efectos  de  la  acción  capilar;  el  de  Gay  Lussac,  dis- 
puesto para  ser  trasportado  sin  inconvenientes;  el 
de  cuadrante,  en  el  cual  un  flotador  qoe  sube  ó 
baja  con  el  nivel  de  la  cubeta  pone  en  movimien- 
to por  medio  de  un  hilo  y  una  polea,  á  una  saeta 
que  marca  las  variaciones  en  una  esfera  detrás  de 
la  cual  está  oculto  el  instrumento;  el  de  Huygens, 
el  de  CasweU  etc. 

BarreBA.  De  esta  herramienta,  asi  como  de 
la  avellana,  terraja,  l)erbiquí,  taladro,  etc.,  dare- 
mos idea  en  el  artículo  PERFOiucioif . 

Barrilla  Véase  sosa. 

BABorlna.  Principio  constitutivo  de  una  espe- 
cie de  goma  procedente  de  Btusora^  de  la  goma 
tragacanto  y  de  algunas  gomo-resinas.  Es  semi- 
trasparente,  difícil  de  pulverizar,  se  hincha  mu- 
cho en  agua  fría  ó  hirviendo,  formando  un  roucí- 
lago  espQsO)  sin  disolverse.  Tratada  por  diez  ve- 
ces su  peso  de  ácido  nítríco,  produce  cerca  de  25 
por  400 de  ácido  múcico,es  decir,  mucho  masque 
el  obtenido  de  la  goma  arábiga  ó  de  la  del  cere- 
zo. La  basorina  es  muy  soluble  en  a^ua  ligera- 
mente acidulada  por  el  ácido  nítríco  o  el  muriá- 
tico.  Se  prepara  poniendo  en  digestión  la  gomado 
Bassora  en  gran  cantidad  de  agua  fría,  y  filtran- 
do, para  separar  todas  las  ma tenas  solubles. 

BasiMai^  ém  bordar.  Véase  bordados. 

Ba«i«iiea.  Los  hay  naturales  y  ficticios.  Entre 
los  naturales  mas  apreciados  figura  la  caña  de  Jo- 
dias, el  rotang  ó  roten,  notable  por  su  flexibilidad. 
Es  una  especie  de  iunco  que  ya  hemos  mencio- 
nado en  el  artículo  bambú.  Tráese  de  las  Indias  en 
haces,  y  para  convertirlo  en  bastones,  no  hay  mas 
qoe  adaptarle  puño  y  contera,  pues  su  lustre  es 
natural.  Los  tallos  rectos  de  espino,  acebo  y  otros 
árboles  pueden  servir  para  bastones»  y  á  veces  se 
utilizan  basta  los  nudos  para  adornos  caprichosos. 
Estos  bastones  deben  recibir  barniz  y  han  de  pu- 
limentarse. 


ñas  de  Indias,  raspandb  los  nudos,  y  omdo  un 
barniz;  otros  suelen  echar  mano  hasta  de  los  pe- 
dazos que  logran  encolar  con  habilidad  y  después 
barnizan  y  pulimentan.  Este  fraude  se  conoce  lu- 
diendo l03  bastones  con  un  paño  tosco  y  con  fuer* 
za,  en  cuyo  caso,  si  existe  barniz,  se  aa  vierte  por 
el  olor  resinoso  qae  el  roce  hace  desprender. 

Se  han  hecho  bastones  hasta  de  papel,  sobre- 
poniendo una  multitud  de  discos  unos  á  otros  has- 
ta formar  la  longitud  requerída.  Sea  bastante 
fuertes  y  suelen  pintarse  esteríormenta.  Tamft^n 
se  han  fabricado  bastones  de  crístal  y  de  otras 
materias  estradas.  Algunos  bastones  airven  de 
estuches  para  paraguas,  anteojos,  estoques,  etc. 

Balan.  Véase  lanas. 

Batan  ó  BaMenSe  da  reeaasar.  Instru- 
mento ideado  por  Meynier  para  tejer  los  brocados 
evitando  los  inconvenientes  aue  ofrecía  el  sistema 
antiguo  con  el  cual  se  peroian  por  completo  loa 
hilos  de  la  trama  que  pasaban  por  debajo  de  los 
domas  en  la  imitación  del  recamado. 

Antes  de  descríbir  el  batan  de  recamar,  ha- 
gamos notar,  y  la  multiplicidad  de  las  lanzade- 
ras lo  demostrará,  que  los  hilos  correspondientes 
á  otro  de  la  trama  pueden  ser  de  diverso  color, 
lo  cual  no  tiene  lugar  con  los  bordados  al  pasa- 
do, fy  que  todos  los  ramilletes  pueden  ser  de 
diferentes  colores.  Asi,  pues,  no  tan  solo  el  ba- 
tiente de  recamar  sustituye  el  anticuo  sistema 
imitando  el  brocado  común,  sino  también  el  que 
se  obtenía  mediante  una  especie  de  bordado  he- 
cho pasando  á  la  mano  sobre  los  hilos  levantados 
por  el  lacquart  unos  espolines  con  sedas  de  colo- 
res variados.  En  este  caso  el  aparato  en  cuestión 
trabaja  no  solamente  mas  barato  sino  también  me^ 
jor  que  la  mano,  porque  la  tensión  del  hilo  pasa- 
do alrededor  de  la  trama  es  medido  por  un  resor- 
te y  en  su  consecuencia  perfectamente,  y  la  unión 
del  tejido  y  del  bordado  no  ofrece  jamás  las  des- 
igualdades que  resultan  del  trabajo  manual,  se- 
gún qoe  mas  ó  menos  se  apriete  el  hilo  C/lot»- 
ra  519). 

LcMi  espacios  entre  las  lanzaderas  son  los  inter- 
valos correspondientes  á  los  sitios  de  la  tela  en 
quo  se  hallan  los  bordados,  ramilletes  por  ejem- 
plo ;  las  lanzaderas  encajan  en  unos  porta-lanza- 
deras y  están  sostenidas  por  una  varílta  corva  que 
lleva  en  su  interior  unos  espolines  provistos  de 
sedas  de  diversos  colores.  Eslos  pequeños  espoli-' 
nes  encierran  interiormente  unos  resortes  que  de- 
vanan de  nuevo  el  hilo  cuando  el  sistema  reco- 
bra su  primera  posición.  (Véanse  órganos  devü" 
fiadores,  en  el  artículo  aéCANiCA  geométrica);  unas 
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Los  bastones  ficticios  son  los  que  se  fabrican  á 
torno  ó  máquina,  procurando  imitar  unas  veces  el 
bambú,  otras  la  caña  y  dándoles  las  formas  que  la 
moda  requiere.  Se  pintan  al  aceite  y  se  barnizan. 
Los  puños  son  obra  de  tornería,  tafia «  chapeado, 
platería,  etc.,  según  el  gusto  y  los  materiales  em- 
pleados. 

Algunos  fabricantes  aprovechan  las  malds  ca- 


varillas  de  accro  que  se  mueven  en  el  cuerpo  deí 
aparato  llevan  unos  dientes  terminados  en  unas 
paletillas  que  impelen  las  lanzaderas  al  esteríor. 
Otros  dientes  de  la  barra  son  puntiagudos  y  lige- 
ramente encorvados,  y  tienen  por  objeto  entrar  en 
el  interior  de  la  lanzadera,  de  manera  que  pue- 
dan empujarla  por  la  oreja  que  lleva  y  que  está 
destinada  á  sostener  ti  espolín. 
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Esto  deacriio,  fácil  es  concebir  como  juega  el 
batienle  de  recamar. 

Habiendo  becbo  levantar  el  Jacqaart  todos  los 
hilos  de  la  trama  corresfMndíentet  á  on  bilo  de 
la  cadena  que  deben  Ggorar  una  Ifnea  del  broca- 
do, el  obrero  empuja  por  medio  de  la  maníqueta 
todas  las  lanzaderas  colocadas  debajo  de  estos  hi- 
los por  efecto  do  la  varítla.  Las  lanzaderas  aban- 
donan sus  soportes,  después  de  haber  entrado  en 
las  inmediatas,  siendo  los  intervalos  algo  menores 
que  las  lanzaderas.  Prosiguiendo  el  empuje  de  la 
raaniqoeta,  la  barra  se  eleva  por  una  escéntrica 

L abandona  las  lanzaderas,  mientras  que  un  gar- 
\  ó  gancho  adaptado  á  la  maníqueta,  al  encon- 
trar la  barra  la  hace  bajar  y  los  dientes  al  conti- 
noar  su  movimiento  hacen  pasar  enteramente  las 
lanzaderas  al  soporte  inmediato.  Se  bajan  entonces 
loe  hilos  de  la  trama  y  las  lanzaderas  son  con- 
docidas  por  un  movimiento  .inverso  á  su  primitiva 
posición. 

Este  aparato  funciona  con  la  mas  perfecta  re- 
«laridad  y  como  las  lanzaderas  jamás  están  li- 
bres, nunca  pueden  caer,  inconvenientes  que 
ofrecen  algunas  invenciones  anteriores.  Los  hilos 
del  tejido  no  espcrimentan  otra  presión  distinta 
de  la  ordinaria.  Como  el  batiente  es  doble  y  el 
movimiento  puede  ser  directo  ó  retrógrado,  nada 
mas  fácil  que  pasar  cualquiera  de  las  cuaLru  lan- 
zaderas inmediatas  á  los  hilos  levantados,  lo  cual 
permite  variar  los  colores.  El  cambio  de  las  lanza- 
doras, y  por  consiguiente  délos  colores,  se  efectúa 
con  la  mayor  facilidad,  y  los  soportes  pueden  girar 
y  permitir  aue  se  suelten  las  lanzaderas  cuando 
se  oprimen  tos  resortes  que  los  mantienen  en  una 
posición  paralela  al  cuerpo  del  bastidor. 

Saild^r  ée  «r»,  plata  y  cobbb.  Los  proce- 
cedimientos  que  se  siguen  para  reducir.por  medio 
del  batido  ó  martilleo  estos  tres  metales  á  hojas 
de  una  estremada  tenuidad  son  perfectamente 
idénticos  y  por  lo  mismo  nos  limitaremos  á  espo- 
ner nno  de  los  métodos  observados,  el  inglés. 

Gomo  la  ductilidad  del  oro  se  altera  notable- 
mente por  la  liga  de  una  pequeñísima  cantidad  de 
metales  estraños,  es  importante  emplear  el  oi-o 
todo  lo  mas  fino  posible  y  hacerlo  fundir  con  un 
poco  de  bórax,  reduciéndolo  á  unos  rieleoillos  que 
tengan  50  milímetros  (40  y  Víj  líneas)  de  lado.  És- 
tos son  reducidos  por  el  martillo  á  un  grueso  de 
4  milimetros  (9  lineas)  y  después  se  estiran  al  la- 
minador en  cmtas  de  un  décimo  de  milímetro  de 
grueso,  cuidando  de  dulcificar  el  metal  durante 
toda  esta  serie  de  operaciones  para  lo  cual  se  re- 
cuece diferentes  veces. 

Se  coKan  estas  cintas  en  trozos  cuadrados  de 
S5  á  30  milímetros  (45  á  45  y  Vs  hoeas)  de  lado, 
qoe  se  sobreponen  hasta  el  número  de  450  sepa- 
rándolos entre  sí  con  unos  pedazos  de  vitela  que 
tengan  de  40  á  12  centímetros  (4  á  5  pulgadas) 
por  cada  lado,  procurando  colocar  por  encima  y 
debajo  del  paquete  20  hoias  de  vitela  sin  interpo- 
sición de  hojas  de  oro,  á  nn  de  amortiguar  la  ac- 
ción de  los  golpes  de  martillo.  El  paquete  se  cubre 
con  dos  forros  de  fuerte  pergamino  abiertos  por 
las  dos  estremidades  y  que  se  colocan  el  uno  so- 
bre el  otro  formando  ángulo  recto,  de  tal  suerte 
que  aunque  aisladamente  cada  uno  de  los  forros 
esté  abierto  por  ambas  estremidades,  reunidos 
cubran  por  donde  auiera  el  peoiiete.  El  batido  se 

Secuta  sobre  un  mármol  bruñioo  que  en  cada  uno 
>  sos  lados  mide  25  centímetros  (40  y  «/g  pulga 
da»),  teniendo  sus  cuatro  caras  verticales  cubier- 
tas do  planclias  que  sobresalen  40  centímetros 
(^  7  Vi  pulgadas)  en  tres  de  ostas  mismas  caras, 


mientras  que  la  cuarta  queda  un  poco  por  debajo 
del  nivel  superior  de  la  piedra  y  lleva  una  piel  só- 
lidamente clavada  que  el  obrero  se  ata  por  la  otra 
estremidad  á  guisa  de  delantal  y  recU^e  en  él  las 
rebabas  del  trabajo.  Se  bate  el  primer  paquete 
volviéndolo  de  cuando  en  cuando,  y  procediendo 
del  centro  á  la  circunferencia,  con  un  martillo  de 
mango  muy  corto  del  peso  de  6.80  á  7.25  quilo- 
gramos (44.75  á  45.73  libras),  de  maza  ligeramen- 
te convexa  y  cuyo  diámetro  debe  ser  de  42  á  15 
centímetros  (5  a  5  y  i/^  pulgadas).  Es  necesario 
desforrar  el  libro  de  cuando  en  cuando  para  exa- 
minar el  estado  de  los  panes,  por  cuanto  nunca 
se  estienden  todos  á  la  vez  con  la  misma  igual- 
dad, pues  los  onos  solo  ocupan  una  parte  de  la 
estension  de  las  hojas  de  vitela,  los  otros  las  lle- 
nan completamente  y  los  otros  por  último,  se  des- 
bordan o  sobresalen.  Se  apartan  los  últimos,  y 
aun  si  se  quiere  los  penúltimos,  y  se  continúa  l>a  - 
tiendo  hasta  que  todos  los  panes  restantes  alcan- 
cen las  mismas  dimensiones  que  las  hojas  de  vi- 
tela que  los  separan,  hecho  lo  cual  queda  termi- 
nada la  primera  parte  de  la  operación. 

Los  panes  del  primer  paquete  se  dividen  por 
medio  de  una  cuchilla  de  punta  roma  en  cuatro 
partes  iguales,  que  se  reúnen  para  formar  un  se- 
gundo paquete  completamente  análogo  al  pri- 
mero y  que  solo  difiere  de  él  en  que  se  reempla- 
za la  vitela  con  unos  trozos  de  binza  ó  película 
de  buey.  El  batido  se  ejecuta  por  medio  de  on 
martillo  mas  ligero,  pues  solo  pesa  4  y  Vi  kilógra  • 
nios  (í>  y  3/^  libras)  quedando  concluida  la  opera- 
ción ciianao  los  nuevos  panes  se  han  estirado  su- 
ficientemente. 


Enseguida  se  colocan  de  uno  en  uno  los  panes 
sobre  un  cojinete  de  cuero  y  se  subdividen  en 
cuatro  partes  iguales  por  medio  de  dos  cuchillas 
dispuestas  en  forma  do  cruz,  muy  afiladas  y  su- 
jetas en  una  plancha;  por  úlliuio  estos  nuevos  pa- 
nos se  reúnen  nuevamente  para  formar  un  terce- 
ro y  último  paquete  que  se  bate  como  ya  oueda 
¡nsmuado;  oc  suerte  que  en  definitiva,  el  oro 
se  ha  cstendido  sobre  una  superficie  doscientas 
ciucuenla  y  seis  veces  mayor,  y  cada  hoja  no  tie- 
ne mas  que  ♦  de  milímetro  de  grueso,  que  es  to- 
davía úias  considerable  que  el  grueso  mínimo  que 
se  pui^de  obtener  por  el  martilleo;  pero  se  prefie- 
re terminar  el  trabajo  aqui,  porque  por  una  parte 
las  operaciones  subsiguientes  exigirían  un  cuidado 
estremado  y  darían  lugar  á  un  considerable  desper- 
dicio, mientras  que  por  otro  lado  uuas  hojas  mas 
delgadas  proporoionarian  un  dorado  menos  sólido 
y  mucho  mas  difícil  de  aplicar,  inconvenientes  que 
no  quedarían  compensados  con  la  insignificante 
economía  de  la  materia  primera. 

Ya  no  resta  mas  que  cortar  las  hojas  de  oro  en 
cuatro  partes  y  colocarlos  en  los  librillos  de  pa- 
pel cuyo  color  rojo  anaranjado  da  un  reflejo  mas 
precioso  á  la  hoja  de  oro,  y  se  tiene  cuidado  de 
trotar  el  papel  con  una  poca  de  tierra  bolar  del 
mismo  color,  á  fin  de  evitar  toda  adhqrencia  del 
metal.  Cada  fibrilk)  contiene  generalmente  25 
panes  de  oro  y  cuando  todos  están  llenos  se  reú- 
nen por  docenas  y  se  comprímon  fuertemente  en- 
tre dos  tablillas  de  madera  dora  de  la  misma  di- 
mensión, y  por  medio  de  un  pedazo  de  lienzo  lla- 
mado frotador,  se  apai'ta  todo  lo  que  sobresale  de 
los  bordes  del  hbro.  En  Francia  solamente  se  da 
al  oro  laminado  el  grueso  de  un  milímetro,  después 
80  divide  en  panes  de  27  milímetros  (7  y  yi  Pul- 
gadas) de  ancho  y  unos  40  de  largo,  (17  pulgadas) 
y  estos  aé  ronnen  en  paquetes  de  24  y  so  baten 
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sobre  un  yunque  de  hierro,  hasta  que  queden  re- 
ducidos al  grueso  de  una  hoja  de  papel  y  que 
ten^a  la  dimensión  aproximada  de  60  (31  hneas) 
milímetros.  Se  toman  en  seguida  SS6  de  estas  ho- 
jas asi  batidas  para  formar  con  otras  tantas  de 
vitela  un  primer  paquete  que  se  bate  como  mas 
arriba  queda  dicho.  Cuando  ya  las  hojas  de  oro 
sobresalen  de  los  bordes,  se  apartan  y  se  dividen 
en  cuatro  y  de  esta  suerte  se  forman  nue^ospa- 
quetes  que'se  juntan  hasta  el  número  de  442,  pa- 
ra formar  un  segundo  libro,  el  cual  batido  da  nue- 
vas hojas  que  corladas  en  cuatro  sirven  para  for- 
mar otro  conjunto  en  que  las  hojas  de  vitela  in- 
tercaladas se  substituyen  con  binza.  Estas  hojas 
después  del  batido  se  subdividen  en  cuatro  y  se 
reúnen  hasta  el  número  de  800  para  formar  una 
mole.  Las  hojas  de  la  mole  son  por  último  colo- 
cadas en  libros.  En  resumen  el  oro  se  ha  esten- 
dido sobre  una  superficie  832  veces  mayor,  por 
manera  aue  sobre  poco  mas  ó  menos  su  grueso 
queda  reaucido  definitivamente  á  1  milímetro.  Las 
hojas  defectuosas  que  se  obtienen  juntamente  con 
los  recortes  sirven  para  hacer  el  oro  en  coochas. 
Las  hojas  de  vitela  o  de  binza  se  cubren  con  una 
capa  de  sulfato  de  cal  (yeso)  calcinado,  finamente 

f>ulvenzado  y  estendido  por  medio  de  una  pata  de 
iebre. 

La  película  preparada  por  los  triperos  tiene 
necesidad  de  ser  desengrasada  para  servir  al  ba- 
tidor de  oro.  Por  lo  regular  se  colocan  al  efecto 
las  binzas  entre  dos  hojas  de  papel  sin  cola  y  se 
bate  todo  á  martillazos.  Ciertamente  seria  prefe- 
rible polvorear  cada  hoia  de  binza  con  greda  re- 
ducida á  polvo  impalpable,  y  formar  un  paquete 
que  habría  de  comprimirse  a  un  mediano  calor:  la 
greda  absorberia  toda  la  grasa  mucho  mejor  que 
lo  haría  el  papel  absorbente  según  los  actuales 
procedimientos.  Cuando  la  membrana  está  ya  bien 
desengrasada  se  bafia  con  una  capa  liquida  com- 

Kuesta  de:  cola  de  pescado  90  partes ,  pimienta 
lanca  30,  clavos  de  especia  45,  canela  45,  nuez 
moscada  45  y  flor  de  moscada  42.  Se  quebrantan 
estos  ingredientes  y  se  hacen  macerar  en  5  litros 
(40  cuartillos)  de  vmo  blanco,  ó  en  4  litro  (2cuar- 
tillos)de  aguardiente  por  espacio  de  cinco  ó  seis 
dias:  en  seguida  se  hace  hervir  durante  seis  horas 
y  después  de  haber  filtrado  el  líquido  por  un  lien- 
zo se  empapa  una  esponja  y  con  ella  se  da  en  ca- 
liente dos  manos  ó  capas  á  las  hojas  de  binza  sin 
darlas  segunda  mano  hasta  que;  haya  secado  la 
primera,  y  por  último  se  comprimen. 

Las  hojas  de  pergamino  y  de  binza  con  el  uso 
se  hacen  muy  duras  y  quebradizas,  pero  recobran 
su  primitiva  flexibilidad  colocándolas  de  una  en 
una  entre  hojas  de  papel  blanco  que  se  mojan  con 
vinagre  ó  vino  blanco,  que  se  reúne  en  paquetes 
y  que  se  cubren  de  planchas  sobrecargadas  de 
peso.  Al  cabo  de  tres  ó  cuatro  horas  se  retiran 
estos  paquetes  y  se  colocan  entre  piezas  de  per- 
gamino de  30  centímetros  (13  pulgadas)  de  lado  y 
se  baten  por  espacio  de  un  dia  entero. 

Como  las  hojas  de  binza  desengrasadas  son 
muy  bigrométricas  y  atraen  la  humedad  del  aire, 
es  necesario  secarlas  cada  vez  que  se  han  de  usar, 
lo  cual  se  efectúa  reuniendo  cierto  número  de 
ellas  en  una  prensa  cuya  placa  inferior  se  ha  cal- 
deado convenientemente. 

Balido  mecánico.  Mr.  Favrel,  batidor  de  oro, 
ha  inventado  una  máquina  para  batir  y  reducirlo- 
dos  los  metales  á  hojqs.  Esta  máquina  solpea  con 
reftularídad  y  es  tal  su  disposición  que  laveaccion 
del  martillo  es  utilizada  para  levantarlo  sin  sacu- 
dimiento y  darle  asi  impulso  como  pudiera  hacer- 


lo el  brazo.  El  martillo  percute  a«  lobrt  la  mole 
(molde  ó  cuaderno  de  binzas  en  que  se  encierra  «I 
oro):  esta  se  pone  en  movimiento  sobre  un  trozo  ó 
prisma  de  marmol  por  medio  de  un  bastidor  de 
cobre,  en  que  está  engastada,  y  viene  á  preseatar 
sucesivamente  al  martillo  las  diversas  partes  en 
que  es  forzoso  batir  según  la  magnitud  del  pan  do 
oro  colocado  en  el  molde:  por  medio  do  palaucas 
los  golpes  se  distribuyen  en  toda  la  superficie  del 
metal,  y  se  alejan  ó  aceroen  unos  á  otros  en  di- 
versos sentidos  á  voluntad  y  do  un  modo  mas  re- 
gular Que  si  se  verificase  por  los  métodos  ordina- 
rios. El  cuaderno  recibe  ademas  por  un  movi- 
miento especial  y  tal  como  lo  efectuaría  la  mano 
del  obrero,  un  impulso  de  rotación  por  medio  de 
una  cadena  arrollada  á  una  rueda  cuyo  resorte  6 
muelle  está  en  tensión  continua:  todos  estos  mo- 
vimientos están  calculados  de  tal  manera  que  se 
llevan  á  cabo  durante  el  ascenso  del  martillo. 

La  máquina  de  que  acabamos  de  hablar  qui- 
zás no  llegó  todavía  á  su  último  grado  de  perfec- 
cionamiento, y  nos  atrevemos  á  decir,  según  la  es^ 
presión  del  autor,  que  su  máquina  no  es  otra  cosa 
todavía  mas  que  un  obrero  adocenado  al  cual  se 
propone  darle  la  inteligencia  y  el  raciocinio  del 
mas  hábil  industrial. 

Por  un  procedimiento  muy  ingenioso  Mr.  Fa- 
vrel prepara  el  oro  para  los  dentistas,  y  este  me« 
tal  asi  preparado  tiene  toda  la  docilidad  del  plomo, 
(véase  oro). 

Treinta  y  ocho  prensas  que  existen  en  sus  ta^ 
lleres  caldeadas  al  vapor  son  un  verdadero  pro- 
greso para  la  preparación  de  las  películas  en  que 
se  bate  el  oro. 

Una  máquina  sencilla  al  par  de  camoda  sirve 
para  enfriar  los  moldes  caldeados  en  las  prensas 
de  que  acabamos  de  hablar:  con  esta  máquina  ua 
obrero  adelanta  tanto  como  tres. 

■•ycia  (Véase  lanas). 

mmynetmm.  Véase  armas. 

■ealvi.  {¡nyl.  benzoin,  aleth,  benzoe,  ft^  ben- 
join).  Resina  que  se  destila  naturalmente,  ó  bieo 
por  incisiones  practicadas  al  efecto,  del  »lyrax 
henjoint  árbol  que  crece  en  Java,  Sumatra  y  en 
el  reino  de  Siam;  se  solidifica  prontamente  al 
contacto  del  aire  y  lle^á  ser  dura  y  quebradiza. 
Encuéntrase  el  benjuí  en  el  comercio,  en  trozos 
de  forma  irregular,  compuestos  de  núcleos  amig* 
daloídeos  blanquizcos  empastados  en  una  masa 
oscura  amarillenta:  su  fractura  es  concoidea  y  pre- 
senta ua  brillo  srasiento:  su  olor  es  agradable  y 
recuerda  el  de  la  vainilla:  su  densidad  varia  des- 
de 4,063  á  1,09).  El  benjuí  se  funde  á  un  calor  mo- 
derado, y  entonces  se  sublima  el  ácido  benzóioo 
que  puede  fácilmente  condensarse  bajo  la  forma 
de  largas  agujas.  $e  le  separa  mas  completamente 
por  vía  húmeda.  Stolze  recomienda  el  siguiente 
procedimiento:  se  disuelve  el  benjuí  en  el  triple 
de  su  peso  de  alcool  de  7ii^,  se  neutraliza  el  ácido 
benzoico  contenido  en  el  líquido  vertiendo  en  el 
gradualmente  una  disolución  alcoólica  de  carbona- 
to de  sosa,  que  se  prepara  con  una  parte  de  car- 
bonato de  sosa  crista hzada,  3  partes  de  alcool  y  8 
partes  de  a^ua;  por  último,  después  de  haber  es- 
tendido el  liquido  con  una  cantidad  de  agua  i^ual 
al  doble  del  peso  del  benjuí  que  encierra,  separa- 
se por  destilación  el  alcool.  Cds  aguas  madres  que 
permanecen  en  la  retorta  contienen  una  maiería 
resinosa  que  sobrenada  y  puede  espumarse  fáciU 
mente,  y  benzoato  de  sosa  que  se  descompone  por 
el  ácido  snlfúríco  vertido  gota  á  gota,  que  nrecipi^ 
ta  ek ácido  benzoico»  el  cual  ea  poco  soluble.  Oh*» 
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iiéiMse  por  esteprocedimleiito  48  partes  de  ácido 
benzoico  por  lOcT  de  benjuí  empleado. 

UnTordorben  ha  reoonocido  que  el  benjaí  con- 
tiene, ademas  de  ácido  benzoico  y  una  pequeña 
cantidad  de  aceite  volátil,  tres  especies  diferentes 
de  resinas  que  no  ban  encontrado  hasta  ahora 
Dingon  uso  en  las  artes. 

El  benjuí  empléase  con  especialidad  en  la  per- 
famería:  su  disolución  alcoólica  estendida  en  agua 
constitttye  la  leche  virginaL  Se  le  bace  entrar  en 
la  composición  de  diferentes  barnices  que  se  usan 
para  charolar  cajas,  bastones  y  otros  objetos,  que 
con  esto  exhalan  cierto  olor  a  vainilla  cuando  se 
calientan  con  d  contacto  de  la  mano.  En  fin,  en 
Inglaterra,  so  incorpora  cierta  cantidad  de  benjuí 
en  la  encáustica  que  se  aplica  sdve  las  baldosas  ó 
ladrillos  de  los  aposentos. 

»cwMtjM»M.  véase  eiii abhio. 

ipeCvn  emiáHímm.  (En  /r.  bitame  ó  asphalte, 
en  ing.  aspbaltum,  en  al.  asphalt).  Sustancia  mi- 
neral, ne^ra  ó  parda,  compuesta  de  carbono,  oxí- 
geno é  hidrógeno  como  los  cuerpos  orgánicos.  En 
cuanto  á  so  color  y  fractura  tiene  analogía  con  la 
pez,  por  lo  cual  se  le  ha  dado  á  veces  el  nombre 
de  pez  mineraL  Su  densidad  es  de  4.46  con  corla 
diferencia:  se  funde  á.la  temperatura  del  a^ua  hir- 
viendo, se  enciende  con  facilidad,  y  arde  mtensa- 
mente  esparciendo  espeso  hamo.  Sometido  á  la 
destilación  seca,  da  un  aceite  bituminoso  especial^ 
muy  poca  agua,  una  corta  cantidad  de  gases  com- 
bustibles, indicios  de  amoniaco,  y  deja  poco  mas 
ó  menos  una  tercera  parte  de  su  peso  en  carbón, 
que  incinerado  da  cenizas  que  contienen  sílice, 
alúmina,  óxido  de  hierro,  óxido  de  manganeso  y 
algunas  veces  un  poco  de  cal.  Según  Joba;  al  tra- 
tar sucesivamente  el  asfalto  por  diversos  disol- 
ventes, se  les  puede  separar  entres  elementos 
distintos.  El  agua  nada  lo  disuelve:  el  alcool  anhi- 
dro diaoelve  una  resina  amarilla  que  constituye 
las  cinco  ceotésimas  partes  del  peso  del  asfalto,  y 
astees  igualmente  soluble  en  el  éter.  Al  tratar  por 
el  éter  el  residuo  insohible  en  el  alcool,  se  disuelve 
una  resina  pardo-negruzca  aue  forma  los  0.70  del 
peso  del  asfalto,  y  queso  puede  obtener  evaporan- 
do su  disolución  etérea:  esta  resina  se  disuelve 
sin  dificultad  en  los  aceites  volátiles  y  en  el  de 
petróleo.  El  residuo insoluble  en  el  éter  se  disuel- 
ve iácihnente  también  en  petróleo  ó  en  aceite  de 
trementina.  La  potasa  cáostica  disuelve  una  can- 
tidad notable  de  asfalto,  pero  el  carbonato  del 
mismo  álcali  no  ejerce  sobre  este  una  acción  sen- 
sible. 

El  asfalto  entra  en  la  composición  de  los  ci- 
mentos  hidráulicos  y  en  la  de  los  barnices  negros 
llamados  barnices  del  Japón,  que  sirven  para  cu- 
brir las  cajas  de  té,  etc.  Se  prepara  un  barniz  se- 
mejante haciendo  disolver  13  partes  de  suocino 
fundido,  S  de  resina  y  3  de  asfalto  en  6  de  aceite 
de  linaza  seoanie,  al  cual  se  añaden  H  partes  de 
aceite  de  trementina. 

Hay  una  especie  de  beiun  que  se  encuentra  en 
Anicbes  (departamento  del  Norte,  en  Francia)  que 
es  negro,  muy  fasible  y  blando:  arde  con  llama,  y 
eJ  alcool,  el  éter  y  el  aceite  de  trementina  ex- 
traen de  él  una  sustancia  crasa  que  puede  ser  sa- 
ponificada con  los  álcalis. 

El  betón  de  M arindo,  cerca  de  Choco,  en  Co- 
lombia, es  negro  pardusco,  blando  y  de  fractura 
terrea.  Tiene  un  sabor  ácido,  arde  con  un  olor  de 
Tainilla,  y  ae  dice  que  contiene  una  gran  cantidad 
da  ácido  benzoico:  parece  ser  resultado  de  la  des- 
composición de  ciertos  árboles  que  contienen 
benjn 


El  aalalto  se  encuentra  en  inmensa  cantidad 
sobre  la  superficie  del  lago  Asfáltico  ó  mar  Muerto 
en  Jadea,  cuyas  olas  lo  arrojan  sobre  las  playas, 
siendo  de  esta  localidad  de  donde  procede  la 
mayor  parte  del  betún  que  se  encuentra  en  el  co- 
mercio. 

El  criadero  mas  notable  de  asfalto  aue  se 
conoce  en  el  mundo  es  sin  contradicción  la  llanu- 
ra ó  cuenca  llamada  la^o  de  Pez,  que  de  él  está 
Heneen  la  isla  de  la  Tnnidad  (Antillas).  Esta  cuen- 
ca, situada  en  la  parte  culminante  de  la  isla,  ex- 
hala un  olor  estremadamente  fuerte ,  que  todavía 
se  percibe  á  lina  distancia  de  mas  de  46  kiló- 
metros. Al  primer  aspecto  parece  un  lago  lleno 
de  agua,  pero  de  mas  cerca  se  cree  ver  una  su- 
perficie de  vidrio.  Cuando  durante  el  estío,  el 
sol  hiere  de  lleno  en  su  superficie,  esta  se  liquida 
en  el  espesor  de  algunos  centímetros.  El  lago  es  á 
corta  diferencia  circular  y  tiene  de  neriferta  sobre 
5  kilómetros  sin  que  su  profundidad  se  haya  po- 
dido determinar.  En  él  se  producen  con  bastan- 
te frecuencia  anchas  grietas  que  mas  tarde  se 
cierran,  lo  cual  ha  hecho  conjeturar  que  existe  un 
depósito  de  agua  por  debajo  de  la  capa  de  betún. 
El  terreno  que  lo  circunda  está  compuesto  basta 
una  distancia  bastante  considerable  de  materias 
escoriáceas,  de  arcillas  fuertemente  calcinadas  y 
ofrece  señales  .inequívocas  de  una  acción  ígnea. 
En  diferentes  partes  de  los  bosques  que  circundan 
el  lago  se  encuentra  en  el  terreno  agujeros  y  grie- 
tas con  betún  líquido  hasta  una  profundidad  de  5 
á  6  centímetros. 

Mr.  Hatchett,  que  ha  examinado  algunas  mues- 
tras de  betún  de  la  Trinidad ,  ha  colegido  de  este 
examen  que  lo  que  se  habia  considerado  basta  en- 
tonces como  betún  puro  no  era  en  realidad  mas 
3ue  una  piedra  porosa  y  arcillosa  muy  impregoa- 
a  de  betún.  Las  diversas  variedades  de  betún 
pertenecen  esclusivamente  á  los  terrenos  secun- 
darios y  terciarios,  sin  que  se  hayan  hallado  entre 
las  rocas  primitivas,  salvo  en  algunas  cisuras  ó 
grietas  de  formación  mucho  mas  reciente:  por  lo 
regular  se  encuentran  en  las  canas  calcáreas,  ar- 
cillosas y  arenosas,  asi  como  en  los  terrenos  vol- 
cánicos. 

El  petróleo  es  una  especie  de  betún  líquido  que 
se  halla  frecuentemente  en  las  aguas  que  surgen 
al  pie  do  los  volcanes:  lámar  misma  está  cubierta 
de  él  en  todo  tiempo  cerca  de  las  islas  volcánicas 
del  Cabo  Verde.  Mr.  Breislack  ha  observado  un 
manantial  de  petróleo  que  so  eleva  del  fondo  del 
mar  al  Sur  del  pie  del  Vesubio. 

El  petróleo  parece  estar  en  relación  íntima  y 
constante  con  la  sal  marina,  de  suerte  que  casi 
todos  los  paisas  oomo  la  Italia,  la  Transilvania,  la 
Persia,  las  cercanías  de  Babilonia  y  las  del  mar 
Muerto,  en  que  se  halla  mucho  petróleo ,  encier- 
ran minas  de  sal  gamma,  ó  cuando  menos  manan- 
tiales salados. 

El  betún  elástico  es  una  sustancia  rara  que  so- 
lo se  halla  en  Inglaterra  cerca  de  Castletown  (Der- 
byshire)  entro  lasgrielasde  una  arcilla  esquistosa. 
Hace  algunos  años  que  se  emplea ,  especialmente 
en  el  estrangero,con  el  mejor  éxito  paira  cubrirlos 
tejados  y  azoteas,  hacer  picaderos,  enlucir  los  es- 
tanques y  depósitos  de  agua,  an  gluten  bitumino- 
so. Én  las  localidades  donde  hay  materias  bitumi- 
nosas se  depuran  estas»  se  funden  y  se  vacian  en 
moldes  de  piezas  de  hierro  movibles,  unidas  por 
clavijas  é  interiormente  cubiertas  de  un  gluten  de 
arcilla  destinada  á  evitar  la  adherencia  de  la  ma- 
teria en  cuestión.  Se  desmontan  los  moldes  des- 
pués del  enfriamiento  y  so  retira  el  asfalto  en  pa- 
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Des  ó  pilones  rectsngalares  qae  en  tal  estado  se 
entregas  a)  comercio  y  tienen  generalmente  50 
centímetros  de  largo  sobre  55  de  ancho  y  11  de 
grueso. 

Para  emplear  este  asfaTto  en  la  confeooion  de 
los  suelos  se  funde  nuevamente,  añadiéndole  toda 
la  arena  que  sea  posible  hasta  formar  una  papilla 
espesa  qne  se  cweia  por  peooeñas  porciones  de  un 
metro  cuadrado  á  lo  sumo  de  superficie,  sobre  un 
lecho  de  arena  del  grueso  de  1  ó  2  centímetros, 
atajado  provisionalmente  por  reglas  de  madera 
cuya  altura  sirve  para  regular  el  espesor  de  la  ca- 
pa de  betún;  se  tamiza  en  seguida  por  encima  una 
arena  de  mediano  grueso  obtenida  al  separar  la 
mas  fina  por  medio  de  la  criba  y  todo  se  apisona 
mientras  qae  el  betún  todavía  está  caliente  con 
unas  planchetas  coadradas  provistas  de  un  largo 
noango.  La  única  dificultad  que  presenta  esta  ope- 
ración, aunque  por  otra  parte  solo  exige  un  poco 
de  hábito,  consiste  en  la  perfecta  homogeneidad 
de  los  productos  obtenidos  perlas  sucesifas  ope- 
raciones. 

■«ioB  pmrm  el  ««•■««#.  El  betún  que  se 
emplea  mas  generalmente  es  el  que  se  seca  y  pu- 
limenta con  un  cepillo,  recibiendo  el  nombre  de 
betún  inglés;  existen  una  multitud  du  recetas  pa- 
ra preparar  este  producto  en  el  cual  entra  siem- 
pre negro  de  marfil  ó  carbón  de  huesos,  ácido 
sulfúrico  y  una  materia  gomosa  ó  azucarada.  La 
receta  que  proporciona  un  escelente  betún  al 
mas  bajo  precio  posible,  es  la  que  se  dobe  preferir: 
he  aquí  una  que  da  muy  buenos  resollados: 

Ne^ro  de  marfil,  partes  en  peso.  .  200 

Melaza 200 

Acido  sulfúrico  á  66*.  , 40 

Nuez  de  agalla  quebrantada.  ...  12 

Sulfato  de  hierro 42 

Agua,  en  la  proporción  de  un  cuartillo  por  ca- 
da libra  de  melaza  empleada. 

Vertida  la  melaza  en  un  barreño  ó  sangrade- 
ra que  tenga  cuando  menos  la  capacidad  de  20 
cuartillos,  se  deslié  en  ella  poco  á  poco  el  negro 
de  marfil;  por  otra  parte  se  hace  inmndir  durante 
una  hora  la  nuez  de  agalla  en  la  mitad  del  agua 
qne  ha  de  entrar,  procurando  que  esté  hirviendo 
y  después  se  pasa  otra  vez  un  lienzo;  se  disuelve 
el  sulfato  de  hierro  en  la  otra  mitad  de  agua,  se 
mezcla  la  mitad  de  la  disolución  con  la  melaza  y 
el  negro  de  marfil;  se  añade  á  lo  restante  de  es- 
ta última  infusión  el  ácido  sulfúrico  y  se  vierte  en 
seguida  poco  á  poco  en  el  barreño,  agitando  con- 
tinuamente. Se  desarrolla  una  viva  efervescencia, 
el  volumen  de  la  masa  aumenta  mucho  y  se  es- 
pesa al  mismo  tiempo,  por  último,  se  añade  la 
infusión  de  nuez  de  agalla. 

Se  obtiene  asi  una  masa  blanda:  sise  hubiese 
añadido  goma  al  betún  habria  concluido  por  soli- 
difica rse,  porque  se  combina  con  el  óxido  de  hier- 
ro para  hacerse  casi  insoluble.  Si  se  quiere  obte- 
ner t>etun  líquido,  es  preciso  desleír  la  masa  ob- 
tenido en  dos  veces  y  media  otra  tanta  agua  como 
ha  entrado,  agitarla  bien  y  embotellarla  rápida- 
mente, agitándola  siempre  con  alguna  frecuencia 
psra  que  no  se  asiente  en  el  fondo. 

aetBBes.  Nombre  que  se  da  á  ciertas  pastas 
usadas  para  tapar  junturas,  pegar  piezas  y  cons- 
tituir adherencias  mas  ó  menos  proounoiadas 
cuando  se  trata  de  impedir  la  salida  de  gases  ó 
líquidos  de  alguna  cañería,  receptáculo,  etc.  So 
diferencian  do  los  lútenes,  en  que  estos  establecen 
adherencias  provisionales,  al  paso  que  los  betu- 
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nos  deben  ser  pormMieiatot*  Gitaranos  algMos 
de  estos. 

Betún  de  vidrieroi.  Hácese  oon  greda  blanca, 
desecada  al  fuego  y  convertida  en  polvo.  Se  ama- 
sa con  aceite  de  linaza  sobre  un  marmol,  por  me- 
dio de  una  espátula,  hasta  q«e  tensa  coasistenda 
y  ductilidad.  El  aceite  de  linaza  deoeser  seoanto, 
hirviéndolo  para  ello  con  uno  ó  dos  centesimos  de 
albayalde  calcinado  6  delitargirío  pulverizado.  El 
betún  de  vidrieros  se  prepara  en  corta  proporción 
porque  suele  alterarse,  y  es  meaester  conservar- 
lo en  vasijas  cubiertas  de  una  ligera  cape  de  acei- 
te de  linaza.  Los  vidrieros  lo  llevan  en  un  eaero 
flexible.  Guando  el  betún  de  vidrieros  eaté  bien 
hecho  puede  servir  también  para  fontaneros.  Al- 
gunos emplean  también  una  oorta  cantidad  de  al- 
bayalde ademas  de  la  greda. 

belun  de  fontaneroe.  Hay  varias  reoetat;  la 
mas  sencilla  es  la  siguiente:  resina  privada  dea^va , 
una  parte;  cimento  de  ladrillo  perfectamente  se- 
co, dos  partes.  Se  funde  la  resina  en  un  perol  da 
hierro  y  después  se  añade  el  cimento  bien  seco, 
removiendo  con  ana  espátula.  Con  Ur  mezcla  se 
forman  panes  por  medio  de  una  cuchara  de  hier- 
ro, cogiendo  la  pasta  por  porcioves  y  echándolas 
en  una  plancha  tamtMen  de  hiarrt^. 

Betún  de  botellas.  Es  oot  especie  de  lacr  e,  es 
decir,  una  mezcla  de  materias  reaiaosas  y  de  ce- 
ra. Véase  lacbe. 

Betvn  de  Dihl.  Se  compone  de  aceite  de  lina- 
za cocido  y  cimenten  de  tierra  de  porcelana  en 
polvo  fino. 

Betún  de  lús  ealvages.  Es  el  que  usan  los  io  d  í- 
genas  de  Hneva  Holanda  para  fijar  la  piedra  de 
sus  hachas.  Resina  amarilla,  49  partes;  arena  po* 
ra,  37;  óxido  de  hierro,  7;  cal^  3. 

Beimí  para  aéomos  metáUeoe.  Resina  seca» 
en  «aso,  5  partes;  cera  amarilla,  i;  almagre,  4. 
Es  también  una  especie  de  lacre.  Se  cakenta  el 
almagre  muy  dividido  y  se  introduce  par  porcio- 
nes en  la  mezcla  de  cera  y  de  resina  fundidas  jun- 
tas; se  remueve ,  manteméndolo  todo  sobre  el 
fuego  hasta  que  ya  no  forme  espuma. 

Betún  de  hterro.  Limaduras  de  hierre,  50  par^ 
tes;  azufre,  2,  sal  amoniaco,  i.  Se  mezclan  exac- 
tamente las  materias  en  an  mortero  y  se  añade  la 
cantidad  de  agua  suficiente  para  humedecerla. 
Esto  betún  debe  prepararse  en  el  momento  mis- 
mo de  usarlo,  y,  se  introduce  con  fuerza  en  las 
Í' unturas  de  las  calderas  de  hierro,  comprimiéndo- 
0  con  cincel  y  martillo. 

También  es  durísimo  el  betún  siguiente:  lima- 
duras, 4  partes;  arcilla  no  piritosa,  2;  cimento  do 
tejas,  i.  Todo  se  deslíe  en  pasta  oonsistentc  con 
una  solución  de  sal  marina*  Este  betún  arve  para 
las  junturas  de  las  partes  espuestas  al  fuego  bas- 
ta U  temperatura  roja. 

Betún  para  aalutinar  pie%a$  rotos  de  va^i" 
lia.  Partes  iguales  de  clara  de  huevo  y  cal.  S<» 
usa  inmediatamente  de  hecho.  Tiene  mas  con- 
sistencia si  la  pasta  se  hace  con  la  clara  de  hoevo 
desleída  en  suero. 

La  cola  fuerte  ablandada  en  agua  y  luego  fun- 
dida al  baño  liaría,  y,  por  último,  mezclada  con 
cal  en  polvo,  constituVe  un  betún  boeao  para  cer- 
rar grietas  en  las  piedras. 

Betún  uniüerstu.  Sirve  para  piezas  de  loza  y 
de  vidrio.  Por  un  lado  se  disuelve  almáciga  en  es- 
píritu de  vino.  Por  otro,  se  ablanda  cola  de  pes- 
cado en  agua  y  luego  se  disuelve  en  ron  ó  aguar- 
diente fuerte,  hasta  que  forma  una  gelatina  es<^ 
pesa.  Se  añade  una  cuarta  parte  de  goma  amo- 
niaco pulverizada.  Ambas  mezclas  se  espoaea  en 
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ima  vasiui  á  un  isalor  sotfve  y  después  de  bien  in«> 
corporadas  m  guardan  en  do  frasco  que  se  cierra 
bien.  Para  asarlo,  so  calienlaD  las  piezas  gue  han 
de  aglutinarse,  y  el  betón  se  fundo  poniendo  el 
irasco  en  agua  calionte.  Las  jnnioras  dadas  con 
«t  botan  se  ponen  en  contacto,  y  se  mantienen 
oprimidas  dorante  doce  horas  lo  menos,  por  me- 
dio do  bramantes.  Véase  cimentos. 

Mel*.  Hemos  adoptado  este  nombre,  é  imita-* 
oioe  de  algunos  autores  españoles,  para  «apresad 
el  brazo  ó  la  barra  que  enlazada  por  medio  de  un 
perno  con  un  manobrio  ó  manivela  comunica  á 
este  un  mofimientode  rotación  en  las  máquinas. 
La  bida  es  el  medio  por  escelencia  para  trasfor- 
marun  movimiento  circular  continuo  en  rectilíneo 
ó  circular  aUeroativo,é  inversamente*  Se  osa  tam- 
bién para  comunicar  el  movimiento  circular.  La 
importancia  do  este  órgano  de  trasfórmacion  que 
se  encuentra  en  taotas  máquinas  nos  obliga  á 
afiadir  en  particular  algunos  pormenores  á  los  que 
damos  en  el  artículo  URCÁracA  ccouiíTincA. 

Por  la  inspección  de  hi  flg.  590  f&cil  es  com- 
prender que  á  cada 
vuelta  ó  a  cada  cir-     /^^ 
cunferencia    descrita    L...^L±. 
por  el  manubrio  ó  ma-     \       / 
nivela,  la  barra  recor-       *"— ^ 
rerá  un  espacio  i^ual  5i0 

al  diámetro  de  dicho 
okcttnferencia* 

La  velocidad  media  para  cada  vuelta,  es  decir, 
la  relación  del  espacio  recorrido  en  una  vuelta  por 
la  barra  y  el  botón  del  manubrio  es  constante;  pe- 
ro la  velocidad  real  en  cada  instante  es  variable. 

Fácil  es  ver  que  á  medida  que  el  botón  se  acer- 
ca á  los  dos  puntos  en  que  la  dirección  de  la  berra 
encuentra  la  circunferencia  descrita,  la  barra  se 
desvía  cada  vez  menos  y  cesa  completamente  de 
moverse  cuando  ha  llegado  á  ellos  para  cambiar  el 
sentido  del  movimiento.  Esos  puntos  se  llaman 
pmlOM  muertos  y  ellos  son  la  causa  de  la  escelen- 
-cia  de  la  biela  cuyo  movimiento  se  estingoe  len- 
tamente Y  sin  sacudidas  cada  vez  que  ba  de  variar 
de  dirección. 

Ss  Cácíl  represratar  este  movimiento  por  me- 
dio de  QBa  ourva»  Si  dividimos  la  circunferencia 
en  partes  iguales,  veinte  por  ejemplo;  si  por  los 
puntos  de  división  como  centros,  con  una  longitud 
igeal  é  la  de  la  biela,  se  trazan  arcos  de  circulo 

3oe  encuentren  la  dirección  de  la  barra,  se  obteo- 
rán  todas  las  posiciones  de  la  estremidadde  esta 
para  las  posiciones  sncesívasdel  botun.  Si  se  to- 
man después  loe  espacios  recorridos  por  el  botón 
como  abscisas  y  los  recorridos  por  la  oarra  como 
ordenadas ,  se  obtendrá  una  curva  que  permitirá 
apreciar  de  qué  modo  se  efectúan  los  movimientos. 
En  el  caso  mas  frecuente  de  la  práctica,  aquel 
en  que  por  efecto  de  un  volante  sobre  el  árbol  de 
rolacioo,  el  movimiento  circular  es  sensiblemen- 
te uniforme,  los  arcos  descritos  por  el  botón  ó  las 
abcisas  de  la  curva  son  proporcionales  á  los  tiem- 
pos, de  lo  cual  resulta  que  la  inclinación  de  las 
tittgeotes  á  esa  curva,  la  relación  del  espacio  re- 
<>omlo  con  el  tiempo  empleado  en  recorrerlo, 
pera  un  intervalo  in&itamente  pequeño,  dará  la 
velocidad  de  la  barra  en  un  instante  cualquiera. 
Las  curvas  que  representan  el  movimiento  de 
I&  biela  pueden  trazarse  con  facilidad*  como  he- 
mos (ficho:  se  tira  una  línea  recta,  que  represen* 
1^  en  desarrollo  la  circunterencia  descrita  por  el 
botoa  del  manobrio;  se  divide  en  partes  iguales 
<)ue  representan  los  apcos  recorridos,  y  en  cada 
una  de  las  «fivisiones  se  eleva  una  perpendicular 


igual  al  espacio  recorrido  para  cada  arco  por  la 
estremidad  de  la  biela;  esta  perpendicalar  es  el 
seno  del  arco  correspondiente  medido  desde  uno 
de  los  puntos  muertos.  Por  las  estremidades  de 
las  perpendiculares  se  nasa  una  línea  que  es  la 
curva  de  que  se  trata.  El  área  de  estas  curvas  re- 
presenta basta  cierto  punto  el  trabajo  engendra- 
do por  la  acción  de  una  fuerza  F  constante,  obran- 
do por  medio  de  la  biela  sobre  el  botón  del  manu- 
brio. En  efecto  {fig,  521),  el  punto  de  aplicación  de 
esa  fuerza,  consideránt- 
dolo  en  el  acto  de  recor- 
rer un  arco,  v  suponien- 
do la  biela  infinita,  es  de- 
cir ,  siendo  siempre  la 
barra  paralela  á  'S4  rois<^ 
ma.  el  trabajo  será  i^uat 
á  dicha  fuerza  multipli- 
cada por  el  arco  proyec- 
tado en  la  dire^doion  deF, 
es  decir  igual  á  F  multiplicada  por  el  arco  y  por  el 
seno  de  un  ángulo  6,  complemento  del  ángulo  for- 
mado por  la  Kela.  Por  consiguiente,  el  trabajo 
elemental  corres|>ondiente  al  arco  será  repreaea- 
tado  por  el  trapecio  que  tenga  dicho  arco  por  base 
y  por  lado  el  valor  de  sen.  0.  De  aquí  se  deduce 
que  el  trabajo  total  trasmitido  por  la  biela  al  ma- 
nubrio, ha  de  estar  representado  por  el  área  en- 
tera comprendida  entre  la  circunferencia  desarro- 
llada y  la  curva  determinada  por  las  ordenadas  d 
sean  los  valores  sucesivos  de  sen.  6.  El  producto 
es  nulo  cuando  la  perpendicular  tirada  del  eje  de 
rotación  á  la  biela  es  igual  á  cero,  porque  enton- 
ces 0=0,  lo  cual  corresponde  á  h»  punto»  muer* 
tos,  en  los  cuales  la  biela  no  prodoce  ningún  tra- 
bajo; en  la  curva  cuyo  trazado  hemos  indicado, 
dichos  puntos  quedan  determinados  por  el  contac- 
to de  la  misma  con  la  circunferencia  desarrolla- 
da. El  máximum  de  efecto  ocurre  para  sen.  0aB4 

Supuesto  que  pera  cada  media  vuelta  del  ma- 
nubrio, la  estremidad  de  la  biela  recorre  un  espa- 
cio igual  al  diámetio  de  la  circunferencia  descrita 
por  el  botón  del  manubrio,  y  supuesto  que  el  diá- 
metro es  i^guel  á  dos  radios,  llamemos  á  ese  espa- 
cio recorrido  2r.  El  trabajo  desarrollado  durante 
esta  semi-revolucíon  es  igual  al  que  una  resisten- 
cia constante  Q  que  obrase  sobre  unaeirounferen- 
cia  doradlo  R,  consumiría  durante  el  mismo  tiem- 
po; luego  para  una  vuelta  entera  tendremos  4Fr 
=2icQR.  Si  construimos  un  rectángulo  cuya  base 

iFr 

sea  siempre  2tc  y  la  altura  QR»  — ,  la  superfi- 

ZTC 

cié  de  este  rectángulo  representará  el  trabajo  to- 
tal desarrollado  perla  resistencia,  y  será  igual  á 
la  qne  circunscríoe  la  curva.  Los  puntos  de  en- 
cuentro del  lado  superíor  de  este  rectángulo  con 
la  curva,  corresponderán  á  los  puntos  para  ios 
cuales  el  trabajo  elemental  déla  potencia  y  el  de  la 
resistencia  son  iguales.  Suponemos  aqui  que  se  tra- 
ta de  un  manubrio  de  doble  efecto,  es  decir,  que  el 
efecto  constante  de  la  biela  muda  de  sentido  á  ca- 
da semi<rovoluc¡on.  Si  el  esfuerzo  fuera  siempre 
en  oí  mismo  sentido,  como  sucede  con  la  pesantez^ 
el  trabajo  seria  nulo  para  una  revolución  comple- 
ta. Por  ultimo,  si  el  manubrio  no  obrase  mas  que 
durante  una  semi-revolucion,  la  resistencia  que 
obrando  constantemente  sobre  una  circunferen- 
cia del  radio  R,  produciría  el  mismo  trabajo  seria 
dada  por  la  ecuación  2Fr=27rQR.  . 

De  las  anteriores  consideraciones  cíontilicas 
se  desprende  para  la  práctica  que  F  o  la  fuerza 
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multiplioada  por  Ar  ó  sean  4  radios  de  la  circun- 
íerencia  dementa  f>or  el  botón  del  manobrio,  re- 
presenta el  trabajo  desarrollado  por  la  resis- 
tencia. 

El  trabajo  se  regolaríza  mucho  con  el  oso  de 
manabrios  múltiples  é  ángulo  recto,  tales  como 
los  descritos  en  el  artículo  hecánioa  gbohétrica, 
puesto  que  el  trabajo  del  segundo  manubrio  esta- 
ria  representado  por  una  curva  cuyos  puntos  de 
contacto  coa  la  circunferencia  corresponden  pre- 
cisamente ¿  los  trapecios  mayores  de  la  del  pri- 
mero, lo  cual  regularizaria  el  área. 

Lo  que  hemos  dicho  hasta  ahora  se  refiere  á  la 
trasformacioD  del  movimiento  circular  continuo  en 
rectilíneo  alternativo  é  inversamente;  para  la  del 
circular  centínoo  en  circular  alternativo  se  osa 
también  una  biela  v  manobrio,  pero  enlazando  es- 
te sistema  con  unbalancin,  tal  como  lo  está  en  la 
ñg.  53%.  Este  sistema  ofrece  menos  resistencia  de 
írotaofOtt  qoe  el  de  una  biela  cuya  estremidad  se 
enlaza  con  una  re^a  que  corre  entre  guias  recti- 
líneas. Si  suponemos  la  biela  infinita,  lo  que  hemos 
dicho  anteriormente  respecto  al  trabajo  motor ,  es 
igualmente  aplicable  en  este  caso.  Sin  embargo, 
no  pueden  admitirse  los  resultados  de  la  teoría 
para  bielas  coya  longitud  es  menor  de  cinco  á  seis 
"veces  la  del  manubrio.  Véase  el  tratado  de  Cine- 
mática deLaboulaye. 

I^/lo.  525  representa  las  curvas  obtenidas  pa- 
ra una  biela  infinita  y 
otra  de  longilJud  igual  á 
cinco  veces  el  radio  del 
manubrio. 

Conseeneneiú»  de  la 
t>bHeuidad  de  la  (Áela, 
Cuando  esta  no  puede 
considerarse  como  infi- 
nita, su  dirección  no  pa- 
sa por  el  ejede  rotación 
en  el  momento  de  estar 
el  botón  del  manubrio 
en  el  punto  mas  bajo  de 

su  jue^.  Hasta  esta  posición,  el  esfuerzo  obra  en 
el  sentido  del  espacio  recorrido  por  el  botón,  pero 
mas  allá  hasta  que  el  brazo  de  palanca  es  nulo, 
el  esfuerzo  tiende  á  hacer  retroceder  el  botón,  el 
cual  soto  persevera  en  su  movimiento  en  virtud 
de  la  inercia  del  volante.  El  momento  es  por  con- 
siguiente negativo  y  no  pasa  á  positivo  sino  cuando 
el  brazo  de  palanca  muda  de  dirección.  En  este 
corto  período,  el  momento  debe  bajar  mas  que  la 
línea  de  las  abscisas,  como  lo  vemos  en  la  /i^.  5^. 
Al  fin  del  otro  períoao  ocurre  en  efecto  igual. 


Resulta  deaqni  contrariedad  en  el  movimien- 
to, rechazo  del  botón  sobre  la  biela  y  recíproca- 
mente, y  esto  en  parte  contribuye  á  producir  una 
vibraciun  siempre  perjudicial.  Esle  defecto  es  tan- 
to mas  sensible  cuanto  mas  corta  es  la  biela. 

Resulta  también  déla  oblicuidad  que  en  la  pri- 
mera mitad  de  la  semi  revolución  descendente 
del  botón,  los  brazos  de  palanca  de  la  potencia 
son  mayores  que  los  supuestos  en  una  biela  infi- 
nita, al  paso  que  sucede  lo  contrario  en  la  semí- 


revolucion  sseendentev  Los  eaoeBM  iéí  trabúe 
motor  sobre  el  resistente  y  vice^versa  dejan  de 
ser  iguales  y  las  curvas  no  sea  simétricas,  como 
poeoeo  notarlo  todos  en  la  fg.  5i3. 

Nueva  trasformacion  de  mm>imiefUo  por  Gt- 
rard.  Importaba  establecer  lo  que  antecede  pa-^ 
ra  comprender  on  nievo  sistema  ideado  por  Gi-' 
rard.  Sabido  es  que  en  la  disposición  ordinaria,  el 
balancin  es  perpendicular  á  la  direocion  de  la  bie- 
la en  su  posición'  media ;  pero  en  la  de  Girardv 
una  doble  oscilación  del  balancia  bace  dar  al  ma- 
nubrio una  vuelta  completa,  y  en  las  dos  noticio^ 
nes  medias  de  sa  movimiento,  el  brazo  del  ma- 
nubrio es  paralelo  á  la  posición  media  del  ba- 
lancin. 

Fáciles  echarde  ver  que  si  para  ana  misma 
distancia  de  los  dos  ejea  se  prolonga  la  biela  y  se 
disminuye  el  balancia,  el  ángulo  reoorrido  por  es- 
te aumenta  y  las  dos  partes  de  la  circunferencia 
descrita  por  el  manubrio  entre  los  pantos  muer- 
tos, dejan  ée  ser  iguales. 

Si,  por  último,  se  coloca  la  biela  de  modo  que 
en  su  posición  media,  el  balancín  esté  en  línea 
recta  con  ella,  el' volante  auxiliado  por  la  inercia 
da  ana  vuelta  completa  por  oada  oscilacioa  aim«- 
ple  del  balancin. 

Ed  la  fig.  524  pasando  el  balancin  de  la  posi- 
ción OA  á  OH,  la  biela 
pasado  ACáAG.  Des- 

Snes  pasa  de  HG  á  BD, 
uraole    la    segunda 
parte  de  la  semi-oact- 
tacion.  A  causa  k  de 
la  inercia,  ooaodo  el 
balancin  vuelve  de  OB 
á  O  A,  el  punto  D  que 
puede  díriijirse  igual- 
mente faáciaG  y  nacía 
C,  se  encamina  hacia 
este  último,  para  lle- 
gar luego  á  G  cuando 
6  está  en  H.  £o  una 
oicilacioo     completa, 
el  espacio  recorrido  es, 
pue6CGIH^DGGDC=2 
vueltas  oompletaa. 
Este  aparato  seria  defactaosopara  fuerzas cob- 
siderables.  El  manubrio,  pasando  del  punto  D  ea 
sentido  inverso  de  la  acción  de  las  fuerzas  que 
obran  según  la  biela,  imprime  á  esta  un  movi- 
miento de  vibración  producido  por  el  rechazo,  co- 
mo lo  hemos  visto  en  el  caso  de  las  bielas  cortas* 
Esta  disposición  es  sumamente  ingeniosa  y  pue- 
de tener  curiosas  apli- 
caciones en  las  máqui- 
nas ligeras,   pero  oo 
puede  dar  buenos  re- 
saltados en  aquellas  en 
que    hay   resistencias 
importantes  en  jueeo, 
especialmente  en  Tas 
locomotivas ,   en   que 
el  autor  habb  esperado 
verla  aplicada  y  en  que  importaría  mucho  mal- 
tiplicar  las  vueltas  de  las  ruedaspara  un  número 
dado  dejuegos  de  émbolo,  sin  eogranages  y  con 
el  Uíio  de  simples  articulaciones  de  efecto  cierto. 
Rozamiento  dé  la  biela.    El  trabajo  del  roza- 
mienlo  se  compone  de  dos  partes:  el  producido 
sobre  el  botón  del  manubrio  y  el  que  se  efectúa  en 
la  articulación  de  la  biela  con  el  balancin  6  con  la 
barra  guiada  en  línea  recta. 

El  roce  sobre  el  botón  del  manaforia  es  igual  a 
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ficr/Rpara  cada  vuelta,  «ando  ^r  la  circuníe- 
roDCia  del  balón,  P  el  eaftiario,  (  el  coeficiente  de 
frotación  •  El  que  se  produce  en  la  estremidad  del 
hataacin  se  calonlari  lo  mismo,  no  difiriendo  este 
sistema  del  anterior  para  una  fracción  de  vuelta; 
asi  es  que,  si  el  balancín  describe  un  ángulo  a,  el 
roce  para  una  doble  oscilación  será: 


ce 


^^r^ílSn^^^'^^f    W 


Estos  reces,  como  vemos  son  poco  considera- 
bles, siendo  los  valorea  de  r  muy  pequeños,  lo 
cual  bace  que  el  empleo  de  este  sistema  sea  tan 
frecuente  en  las  máguinas. 

Reduciendo  las  íórm\ilas  anteriores  á  reglas 
prácticas  tendremos: 

4.*  Para  conocer  el  roce  del  botón  del  manu- 
brio para  cada  vuelta  ie multiplica  la  circunferen- 
cia del  botón  por  el  esfuerzo  y  por  el  C9eficiente 
del  rozamiento.  Véase  bozamiento. 

í.*  Para  conocer  el  roce  producido  en  el  estre- 
roo  del  balancín  por  cada  oscilación,  se  divide  el 
ángulo  que  describe  el  balancín  por  90,  el  cocien- 
te se  multiplica  después  por  el  esfuerzo,  por  el 
eoefícienU  de  rozamiento  y  for  la  mitad  déla  cir- 
cunferencia ó  sea  por  el  radto  y  después  por  3.4  45. 

Si  la  biela  produce  el  movimiento  rectilíneo, 
el  roce  producido  en  su  articulación  con  la  barra 

Suiada  en  línea  recta,  no  recorre  mas  que  un  arco 
e  ieual  número  de  grados  que  aquel  cuya  cuerda 
«s  el  doble  radio  del  manubrio  y  cuyo  radio  es  la 
biela,  medido  en  la  circunferencia  que  tiene  por 
radio  el  de  la  articulación.  Es,  por  consiguiente, 
poco  considerable,  sobre  todo  comparado  con  el 
de  la  barra  mantenida  en  guias  planas. 

Eseénirico  circular.  En  todo  lo  que  bemos  di- 
cbo  respecto  del  manubrio  y  de  la  biela,  nada  he- 
mos supuesto  en  cuanto  á  la  magnitud  del  botón; 
puede  ser  cualquiera  y  la  velocidad  del  movimien- 
to no  cambiara,  con  tal  que  la  distancia  de  los  cen- 
tros del  manubrio  y  del  botón  sea  la  misma. 

Sí  el  radio  del  botón  crece  basta  ser  mayor 
que  la  distancia  de  los  centros,  el  movimiento  no 
se  alterará,  pero  sí  la  disposición  del  ensamblado. 
La  biela  entonces  es  reemplazada  por  una  doble 
Varilla  terminada  en  un  collar  que  envuelve  la 
circunferencia  de  un  círculo  giratorio  alrededor 
de  un  punto  que  no  es  el  centro  {fig,  525).  Este 


sistema  se  llama  escéntrico  cireular,  y  como  aca- 
bamos de  decirlo,  es  un  caso  particular  de  la  bie- 
la, y  da  absolutamente  las  mbmas  velocidades  pa- 
ra ana  misma  distancia  de  los  centros. 

Rozamiento  de  los  escéntricos  circulares.  La 
espresíon  del  roce  es  siempre  la  misma  que  en  el 
caso  anterior;  pero  como  el  radio  del  escéntrico 
reemplaza  el  del  botón,  el  rozamiento  llega  á  ser 

grasísimo  y  puede  superar  al  trabajo  entero  de 
i  fuerza  motriz. 

TOMO   II. 


En  efecto,  para  una  vuelta,  el  trabajo  del  roce- 
será  2icr/'Fi  obrando  el  de  la  fuerza  motriz  en 
la  dirección  de  la  biela,  será  4  F  R  (R  distancia  de 
ambos  centros).  La  relación  de  estas  dos  cantida- 
des será: 


zJlLll 

4FR 


Tzrf 
2R' 


Ahora  bien,  como  i:  =3.14,  demasiado  se  com- 
prenderá que  r  no  debe  estar  con  R  en  una  rela- 
ción muy  grande  para  que  la  espresion  sea  mayor 
que  la  unftad,  por  mas  que  f  sea  fraccionario. 

Para  la  práctica  esto  quiere  decir  que  el  radio 
del  escéntrico  debe  ser  lo  mas  pequeño  posible  con 
relación  á  la  distancia  do  ambos  centros,  porque 
sino  resultaría  un  rozamiento  considerable. 

Movimiento  circular  continuo  en  circular  con- 
tinuo. La  biela  puede  servir  con  ventaja  para 
trasmitir  un  movimiento  circular  continuo,  pero 
con  la  condición  de  que  la  velocidad  de  ambas  rue- 
das sea  igual  y  que  los  dos  brazos  de  manubrio  á 
que  está  unida  la  biela  sean  también  icuales.  No 
hablamos  mas  que  de  los  casos  en  que  la  biela  y 
los  dos  manubrios  monUdos  en  ángulo  recto  sobre 
los  ejes  de  rotación  están  en  el  mismo  plano.  Cuan- 
do no  sucede  esto,  para  una  relación  de  velocidad 
variable,  se  pueden  usar  brazos  de  manubrio 
de  longitudes  diferentes,  con  tal  que  satisfagan  á 
las  condiciones  especiales  para  que  el  movimiento 
circular  pueda  continuarse.  En  la  comunicación 
de  que  se  trata  aquí,  ocurre  una  sola  dificultad. 
Consiste  en  que  cuando 
uno  de  los  manubrios  lle- 
ga al  punto  muerto ,  el 
otro  también,  y,  por  con- 
siguiente, hay  instabilidad, 
es  decir,  que  no  hay  mas 
motivo  para  que  el  movi- 
miento sea  retrógrado  que 
para  que  sea  progresivo, 
á  no  ser  que  esté  en  juego 
la  inercia  de  las  piezas 
movidas. 

La  disposición  habitual 
usada  para  evitar  este  in- 
convenrente  está  represen- 
tada en  la  Hg.  53b.  Con- 
siste en  emplear  dos  siste- 
mas de  brazos  en  ángulo 
recto  sobre  cada  eje  y  dos 
bielas  de  igual  longitud. 
De  esta  suerte,  los  cuatro 
manubrios  no  se  encuen- 
tran al  mismo  tiempo  en  el 
punto  muerto,  por  lo  cual 
no  puede  existir  ya  el  inconveniente  citado. 

Terminaremos  lo  relativo  á  la  biela,  descri- 
biendo el  empleo  de  este  órgano  para  producir  un 
movimiento  intermitente.  Sea  una  rueda  (fig.  52t) 
en  comunicación  con  la  palanca  A  m  por  medio  do 
una  biela.  La  estremidad  de  esta  tiene  una  ranu- 
ra mn,  por  la  cual  pasa  una  clavija  fijada  en  el 
estremo  de  la  palanca.  Esta  palanca  puede  mo- 
verse alrededor  del  centro  A  y  está  dispuesta,  6 
para  quedarse  en  el  punto  estremo  á  donde  llega 
ha¿la  una  acción  nueva,  ó  para  apoyar  constante- 
mente en  el  fondo  de  la  ranura  por  efecto  de  una 
fuerza  cualquiera,  de  un  peso  ó  de  un  resorte, 
estando  su  juego  hacia  el  eje  de  rotación  hmitá- 
do  en  ambos  casos  en  A  fe  por  un  tope.  Esta  dis- 
posición seencucnlra  en  muchas  maquinas. 
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BiKorneta.  Pequeño  ayvinque  colocado  sobre 

un  tajo  portátil.  Tiene  diferentes  formas  según  el 
arte  en  que  se  emplea.  A  veces  se  hinca  en  orifi- 
cios practicados  en  el  banco  de  trabajar.  Sirve  pa- 
ra joyeros,  plateros,  hojalateros,  caldereros,  etc 

Bigornia.  Especie  de  yunque  con  dos  brazos 
á  modo  de  T,  entre  los  cuales  hay  un  ensanche 
cuadrado  donde  poder  golpear.  Los  brazos  suelen 
estar  prolongados  en  forma  de  cono  ó  cilindro.  La 
bigornia  tiene  un  pie  en  forma  de  punta  por  el 
cual  se  asegura  en  un  tajo  que  se  hace  firme. 

Billar.  Las  mesas  de  billar  mas  grandes  sue- 
len tener  de  H  á  12  pies  de  longitud  sobre  un  an- 
cho da  la  mitad  de  esta  medida,  ttiaiada  siempre 
desde  lo  interior  de  las  tablas.  La  altura  mas  co- 
mún es  de  2  pies  y  Va-  Todo  el  cuidado  de  los 
constructores  de  billar  debe  consistir  en  dar  á  las 
piezas  un  corte  exacto  y  riguroso  y  á  las  junturas 
precisión;  la  madera,  por  lo  común,  de  roble  ó  de 
nogal,  ha  de  estar  bien  seca.  El  pie  se  forma  con 
doce  columnas  generalmente  torneadas  unidas  por 
arriba  al  plaoo  de  la  mesa  y  por  abajo  á  unos  tra- 
vesanos fuertes  con  espigas,  muescas  y  tornillos, 
procurando  que  el  desarme  sea  l'á'il.  Los  traire- 
s;iñf'üfieia  p:iríc  superior  dubcn  -'  'ir  formados 
de  una  sola  pieza.  El  plano  de  la  mesa  debe  ser 
de  piezas,  para  que  no  se  alabee.  Se  forma  para 
ello  un  entablado  con  un  marco  esterior  de  unas 
6  pulgadas,  en  el  cual  se  abren  las  troneras;  este 
marco  está  dividido  por  lo  ancho  en  cuatro  partes 
iguales  para  tres  Wavesaños,  y  á  lo  largo  en  dos 
parles  para  un  travesano  grande;  el  espacio  com- 
prendiao  entre  este  travesano  y  las  cabeceras,  á 
derecha  é  izquierda  se  divide  en  4  partes  para  tres 
travesanos  mas  pequeños.  De  esta  ensambladura 
resultan  52  cuadros  que  se  llenao  con  tableros 
ajustados  á  lengüeta  y  encajados  en  los  Ira v esa  • 
fios,  poniendo  madera  alternativamente  á  lo  larco 
y  al  través,  y  de  modo  que  baya  utí  lleno  al  lado 
de  cada  juntura.  Se  alisa  después  todo  con  la  gar- 
lopa, resultando  una  pulgada  de  grueso  poco  mas 
ó  menos  para  el  plano.  Las  barandillas  forman  un 
marco  en  cuya  llanura  se  asienta  la  mesa;  sobre- 
salen de  esta  alrededor  unas2  pulgadas  y  algo  mas 
en  elevación.  Los  tapiceros  visten  la  tabla  con  pa- 
ño verde  sin  costuras  violentamente  estirado  y  cla- 
vado á  los  costados.  La  guarnición  de  las  barandi- 
llas so  hace  con  un  redondel  de  orillos  de  paño 
sobrepuestos  y  de  la  anchura  progresiva  conve- 
niente para  dar  el  contorno  necesario.  En  lugar, 
de  orillo  puedo  usarse  goma  elástica,  fin  la  parte 
superior  de  la  baranda  se  clava  una  tela  de  resis- 
tencia á  la  cual  se  cose  el  borde  del  orillo  y  se  ca- 
bro todo  cüii  paño  verde,  clavándolo  por  encima 
con  clavos  dorados  ó  con  tachuelas  cubiertas  lue- 
go por  un  listón,  y  por  debajo  se  clavetea  bien. 
Las  barandillas  se  sujetan  por  medio  de  tornillos 


á  la  mesa;  la  tabla  tambion  está  aaegurada  cob 
tornillos  fuertes.  Procúrese  que  los  ángulos  en  to- 
das partes  estén  bien  escuadrados,  aio  Ío  cual  re- 
sultaría una  construcción  que  alteraría  de  un  mo- 
do notable  los  príncipios  en  que  se  fuoda  la  mar- 
cha y  dirección  de  las  bolas. 

BUmaS«.  (en  ingl,  brsmatb,  eo  alem.  wis- 
muth).  Los  griegos  y  los  romanos  no  conocian 
este  metal  que  parece  haber  sido  descubierto  en 
la  edad  media  en  el  Erzgebirge,  cordilleras  de 
montañas  que  separan  la  Sajonia  de  la  Bohemia: 
Agrícola  es  el  primero  que  de  él  ha  hecho  men  - 
cion  en  el  tratado  que  publicó  en  45M. 

El  bismuto  tiene  un  color  blanco  gris  algo  ro~ 
jizo  y  una  testura  estremadamente  laminar,  care- 
cienao  de  olor  y  sabor.  Coando  es  perfectamente 
puro  disfruta  cierta  ductilidad;  pero  en  el  estad<) 
que  lo  proporciona  el  comercio  es  quebradizo,  K> 
cual  se  debe  á  una  corta  cantidad  de  arsénico 
y  de  azufre  (}ue  contiene.  Haciéndole  fundir,  de- 
jándole enfriar  y  vaciándolo  cuando  comienza  á 
solidificarse,  se  separa  el  azufre  en  estado  de  sul- 
furo de  bismuto  que  es  el  primero  que  se  solidifica; 
se  acaba  de  purificarlo  fundiéndolo  con  una  dé- 
cima parte  de  su  peso  de  nitro,  que  oxida  todo  el 
arsénico  y  los  metales  estraños,  asi  como  una  cor- 
ta cantidad  de  bismuto.  Es  muy  difícil  separar  la 
plata,  pues  para  el  efecto  se  hace  forzoso  some- 
terlo á  la  copelación,  pulverizar  la  copela,  des- 
pués fundirla  con  dos  partes  de  flujo  ne^ro  y  una 
de  borrax  vidrioso,  y  tratar  en  seguida  por  el 
mismo  procedimiento  el  bismuto  obtenido.  El  pe- 
so específico  del  bismuto  fundido  es  de  9.85 
y  puede  elevarse  á  9.8827  cuando  se  comprime 
con  precaución  á  golpe  de  martillo.  El  bismuto 
es  de  todos  los  metales  conocidos  el  aue  cristalí  • 
za  con  mayor  facilidad:  cuando  se  hace  fundir 
cierta  cantidad  de  él  en  una  vasij^a,  en  seguida  se 
deja  enfriar  durante  el  mayor  tiempo  posible,  j 
después  en  cuanto  se  ha  formado  una  costra  sóli- 
da, aunque  superficial,  se  perfora  su  borde  con 
una  varilla  de  hierro  candente  y  se  decanta  en- 
tonces el  metal  no  solidificado,  se  obtienen  en 
é|  interior  de  dicha  vasija  magníficos  cristales  cú- 
bicos de  bismuto,  agrupados  en  tolvas'y  que  sueUn 
ofrecer  las  irradiaciones  mas  brillantes,  como  re- 
sultado de  una  oxidación  superficial  durante  el 
enfriamiento.  El  bismuto  se  funde  á  los  249®  cen- 
tígrados, y  aunque  es  muy  volátil  no  tanto  que 
pueda  destilarse:  se  dilata  entre  los  O  J  ^00**  ^\^ 
de  su  longitud  primitiva. 

Ya  hemos  hablado  de  las  propiedades  que  pre~ 
sentan  las  aleaciones  del  bismuto  en  el  articula 
ALEACIONES,  síBudo  de  lamentar  que  el  elevad^ 
precio  de  este  metal  limite  su  uso  coasiderable" 
mente.  La  aleación  fusible  de  Newton  compuesta 
de  ocho  partes  de  bismuto,  cinco  de  plomo  y  tre^ 
de  estaño  se  funde  á  los  94^  y  Vs*  La  aleación  fu* 
sible  de  Rose  compuesta  de  dos  partes  de  bismu* 
to,  una  de  plomo  y  otra  de  estaño,  se  funde  á  \os 
93*  y  3/^.  La  aleación  compuesta  'de  cinco  partes 
de  bismuto,  tres  de  plomo  y  dos  de  estaño  todavía 
es  mas  fusible,  paes  se  liquida  á  los  91  y  ^1^,  Esta 
última  aleación  se  emplea  con  frecuencia  de  algún 
tiempo  á  esta  parte  para  obtener  clicbés  de  gra- 
bados sobre  madera  que  permiten  reproducirlos 
indefinidamente;  se  imprime  primero  el  grabado 
sobre  una  aleación  de  plomo  y  de  antimonio  fun- 
didos, en  el  momento  que  la  masa  va  á  solidi- 
ficarse, pero  cuando  conserva,  sin  embar^o^^la  su- 
ficiente blandura;  se  imprime  en  seguida  rápi- 
damente esta  matriz  en  la  última  aleación  prévia- 
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mente  ftf&dida  en  el  momento  mrimo  que  ta  á 
coii8olidar«e;  y  asies  como  se  reproducen  los  ras- 
{^os  mas  delicados  del  grabado  sobre  madera  y  se 
obtienen  cfíefaés  aue  sirven  para  reproducir  los 
grabados  hasta  el  mfinito. 

9e  conocen  dos  óxidos  de  bismuto;  este  metal 
no  se  altera  «I  aire  seco;  pero  en  contacto  del  aire 
húmedo  se  cubre  de  una  película  parda  rojiza, 
que  se  considera  como  un  sab-óxido.  Se  quema 
al  calor  rojo  con  una  llama  azulada,  esparciendo 
vapores  amarillos  de  óxido:  se  disuelve  en  el 
¿cido  nítrico  y  el  agua  re^ia,  asi  como  en  el  ácido 
sulfúrico  concentrado  é  hirviendo. 

El  óá;ido  de  biifmtto  es  amarillo  y  se  funde  al 
calor  rojo  en  un  vidrio  opaco  de  color  pardo  in- 
tenso: en  cada  100  partes  contiene  89.87  de  bis- 
muto y  10.45  de  oxigeno.  Se  le  prepara  oxidando 
al  aire  el  bismuto  fundado,  asi  como  calcinando  el 
hidrato  ó  el  nitrato  de  bismuto.  Se  obtiene  el  hi- 
drata precipitando  por  el  amoniaco  en  esceso  una 
sal  soluble  de  bismuto. 

El  peráañdo  de  bismuto  es  de  color  de  pulga 
intento^  muy  poco  estable  y  tiene  la  mayor  analo- 
gía con  el  oxido  de  plomo,  también  de  color  de 
pulga.  Consta  de  85.{i  de  bismnto  y  de  ii.5  de 
oxígeno  por  cada  100.  Se  prepara  fácilmente  ha- 
ciendo hervir  el  óxido  hiaratado  con  un  cioríto 
alcalino  en  disolución. 

El  óxido  de  bismuto  solo  proporciona  sales  que 
son  incoloras  cuando  el  ácido  lo  es  igualmente. 
Son  muy  poco  solubles;  las  solubles  son  descom- 
puestas por  el  agaa  que  las  trasforma  en  sobsales 
insolubles  y  en  sales  solubles  y  muy  acidas. 

Disolviendo  el  bismuto  en  ácido  nítrico  y  estén  • 
diéndolo  en  una  gran  cantidad  de  agua,  se  obtie- 
ne oo  precipitado  blanco  y  pulverulento  de  un 
subnítrato  completamente  ínsoluble.  que  recibe  el 
nombre  de  magisierio  de  bitmuto  y  es  muy  em- 
pleada en  la  medicina. 

Vertiendo  el  nitrato  de  bismuto  en  una  disolu- 
ción muy  estendida  de  sal  marina,  se  precipita  un 
oxicloruro  blanco  de  nieve  que  recibe  el  nombre 
de  blanco  de  afeite^  en  atención  al  uso  á  que  se 
deslina.  Las  mugeres  que  lo  emplean  habitual- 
mente  para  enialbegarse  las  megillas,  si  por  ca- 
sualidad se  hallan  en  un  parage  de  donde  se  des- 
prenda el  hidrógeno  sulfúrico,  como  por  ejemplo 
en  los  establecimientos  de  aguas  minerales  sullu- 
rosas,  corren  el  peligro  de  teñirse  el  rostro  de  un 
color  pardo  y  á  veces  negro,  siendo  de  advertir 

3ue  tales  manchas  solo  desaparecen  con  la  piel 
espues  de  un  tiempo  bastante  largo. 

Los  dos  únicos  minerales  de  bismuto  que  se 
encuentran  con  alguna  abundancia  son  el  bismu- 
to sulfurado  y  bismuto  nativo. 

El  bismuto  sulfurado  es  de  un  gris  de  plomo 
resplandeciente,  laminoso  ó  radiado,  agrio  blan- 
do y  mancha  el  papel,  siendo  fusible  á  la  simple 
llama  de  una  bujía. 

Kl  bismuto  nativo,  mas  abundante  que  el  pre- 
cedente, existe  en  masas  laminares  ó  cristalizado 
en  pequeños  cubos,  siendo  el  único  mineral  de 
qoe  se  estrae  la  materia  metálica.  Solo  se  le  en- 
cudotra  en  cantidad  bastante  considerable  para 
oar  lugar  á  una  es^dotacion  en  elErzgebirge  sajón 
á  las  inmediaciones  de  Sfhnebeerg,  estando  gene- 
ralmente asociado  á  minerales  de  cobalto  que 
contienen  por  término  medio  un  6  y  Vs  por  ciento. 

El  tratamiento  metalúrgico  es  muy  sencillo  y 
^  consiste  en  someter  ^  la  licuación  el  mineral  que- 
brantado en  trodtos  de  la  magnitud  de  una  ave- 
llana. El  horno  de  licuación  empleado  en  Schne- 
becrgestá  represenUdo  en  las  figs,  528,  629, 530. 


La  fig*  528  es  el  plano  del  homo;  la  529  ea  un 
corte  vertical,  según  AB,^  fig  528;  y  por  último 
la  fia,  530  es  una  elevación  anterior  del  horno;  a 

es  el  cenicero;  6,  el  calefactor;  c,  c, los  cinco 

tuboe  de  licuación;  d,  d,  la  reja  de  ladrillos  sobre 
la  cual  se  coloca  fa  leña  que  sirve  de  combusti- 
ble por  las  puertas  «,  e.  Los  tubos  de  licuación 
son  de  hierro  fundido;  tienen  140  centímetros  (5 
pies)  de  largo  sobre  28  (un  pie)  de  diámetro,  y  es- 
tán inclinados  como  una  quinta  parte  para  favo- 
recer la  separación  del  metal;  están  cerrados  en 
su  parte  anterior  por  una  placa  de  arcilla  f,  que 
lleva  practicado  un  agujero  por  donde  corre  el 

bismuto;  p,  muro 
anterior  del  horno, 
con  unas  aberturas 
hf  correspondientes 
á  cada  cenicero;  t, 
crisoles  de  hierro 
coladoen  los  cuales 
cae>el  metal  fundi- 
do y  que  se  mantie- 
nen á  una  tempe- 
ratura conveniente 
Eor  medio  de  car- 
ones colocados  en 
un  bogar  inferior; 
cuando  ya  se  ha 
recogido  en  los  cri- 
soles suficiente  can- 
tidad de  bismuto, 
se  vierte  en  mol- 
des de  hierro  cola- 
do para  formar  unos 
barrotes  que  con- 
tengan de  49  á  20 
kilogramos  ( sobro 
42  libras). 

Se  cargan  á  la 
vez  en  cada  tubo 
25  kilogramos  (54 
V^  libras)  de 
mineral,  de 
manera  que 
se  llene  co^ 
mo  hasta  la 
mitad  de  su 
altura  y  las 
tres  cuartas 
partes  de  su 
longitud:  se 
cierran  en 
seguida  los  tubos  valiéndose  de  unas  placas  de  hier- 
ro dulce  ¿, y  se  aplican  el  fue^o  que  se  regula 

por  medio  de  las  aberturas  ó  respiraderos  n^n; 

al  cabo  de  diez  minutos  el  bismuto  comienza  á 
correr  gota  á  gota  en  los  crisoles  i que  con- 
tienen un  poco  de  polvo  de  carbón,  cuyo  objeto 
es  reducir  el  óxido  que  tiende,  ó  formarse  por  el 
contacto  del  metal  fundido  al  aire,  Cuando  va 
aminorándosela  licuación,  se  remueven  las  mate- 
rias en  los  tubos  mediante  una  varilla  de  hierro, 
y  por  último,  cuando  ya  no  se  desprende  mas  bis- 
muto, lo  cual  generalmente  se  verifica  al  cabo  de 
media  hora,  cpieda  terminada  la  operación,  se 
apartan  los  residuos  (en  alemán,  graupen)  con  un 
hurgón  de  hierro,  se  dejan  caer  sobre  el  muro  in-* 
clinsKlo  m,  y  de  alli  á  una  caja.de  madera  K,  llena 
de  agua  donde  se  enfrian,  y  se  proeede  á  una  nue- 
va carga.  En  cada  veinte  y  cuatro  horas  y  valién- 
dose del  horno  qoe  acabamos  de  describir,  pueden, 
entrar  en  él  hasta  3.000  kilogramos  (poco  mas  de 
65  quintales)  de  mineraU.y  dar  en  limpio  de  200  á 


530 


Digitized  by 


Google 


87 


«LANGO  DE  ZINC,  ETC. 


BLAHCODE.ZING,  BTG. 


8S 


315  kilogramos  (4S4  á  466Ubras)  de  bismuto. 

Los  resídaos  de  este  tratamiento  son  cobaltí- 
feros  y  sirven  juntamente  con  los  demás  minera- 
les de  cobalto,  muy  poco  ricos  en  bismuto,  para 
ser  sometidos  directamente  á  la  licuación  y  á  la 
preparación  del  vidrio  de  cobalto  {véase  cobalto). 
En  esta  fabricación  el  bismuto  no  se  combina  ni 
con  el  esmalte  ni  con  los  speis;  se  separa  de  sus 
productos,  y  como  consecuencia  de  su  mayor  den- 
sidad se  baila  mezclado  mecánicamente  en  la  parte 
inferior  de  los  últimos  speis  que  se  obtienen,  de 
donde  puede  separarse  quebrantándolos  y  tra 
tándolos  por  licuación  en  el  horno  qne  acabamos 
de  describir. 

Blanco  de  ballena.  Sustancia  era seosa  que 
se  extrae  de  una  materia  crasa  y  fluida,  encerrada 

Eríncipalmente  en  la  cabeza  de  ciertas  especies  de 
a  llenas  correspondientes  alcénero  cachalote^  co- 
mo las  physeter  macrocephtiíus,  tttrsio,  microps  y 
artkodon,  asi  como  del  delphinus  edentulus.  Se 
fíltra  esta  grasa  fluida  en  grandes  sacos:  se  pasa 
al  través  del  aceite  de  baUena,  que  es  de  escelen- 
ie  calidad  para  aclararla  y  que,  bien  clarífícado, 
lisase  muy  ventajosamente  para  engrasar  las  má- 
quinas delicadas,  tales  como  los  movimientos  de 
la  relojería,  etc.,  á  causa  de  su  estremada  fluidez 
y  de  su  poca  acción  sobre  los  metales.  Hl  residuo 
que  Queda  en  los  sacos  se  comprime  fuertemente 
al  calor,  (véase  bujía  esteíbica  y  pbensa  hidbáu- 
lica),  con  el  auxilio  de  una  prensa  hidráulica  ho- 
rizontal. Se  cuecen  luego  las  tortas  obtenidas  con 
una  disolución  poco  concentrada  de  potasa  ,  que 
descompone  las  materias  animales  estrañas  y  co- 
lorantes que  se  encuentran  mezcladascon  el  blan- 
co de  ballena,  y  queda  lugar  á  la  formación  de 
espumas  jabonosas  v  negruzcas,  que  se  presentan 
en  la  superficie  del  baño,  las  cuales  se  quitan  con 
una  espumadera.  Continúase  esta  operación  hasta 
que  el  líquido  queda  perfectamente  limpio,  des- 

f>ues  se  lava  con  agua  hirviendo  y  se  trasvasa  á 
os  cristalizadores,  obteniéndose  en  ellos  ,  por  el 
enfriamiento,  esos  panes  de  perfecta  blancura  que 
se  encuentran  en  el  comercio. 

El  blanco  de  ballena  purificado  asi  preséntase 
en  masas  inodoras,  cristalinas  y  trasparentes  cu- 
yo peso  específico  es  de  0.943;  se  funde  á  49<>  y 
árdecon  una  llama  muy  brillante:  100  partes  de 
alcool  cuya  densidad  sea  de  0.824,  disuelven  3 
y  1/2  paTtes:  es  mas  soluble  todavía  en  el  éter  sul- 
fúrico. Obtenido  de  esta  suerte ,  contiene  también 
una  pequeña  cantidad  de  aceite  de  ballena,  el  cual 
se  separa  por  medio  del  alcool  libre  hirviendo: 
deposítase  por  el  enfriamiento  en  agujas  cristali- 
nas, que  se  esprimen  entre  hojas  de  papel  sin  co- 
la y  se  repite  varias  veces  la  misma  operación.  De 
esta  manera  se  obtiene  el  blanco  de  nallena  per- 
fectamente puro,  al  cual  Mr.  Chevreul  llama  ceít- 
fia,  que  puede  destilarse  sin  alteración  en  una  cor- 
riente de  ácido  carbónico,  y  que  contiene  5.478 
do  oxígeno,  81.660  de  carbono  y  42.882  de  hi- 
drógeno. 

El  blanco  de  ballena  no  se  convierte  en  jabón 
sino  con  mucha  difícnltad  en  los  álcalis,  trasfor- 
roándose  en  ethal  y  en  ácidos  margárico  y  oléico. 
La  propiedad  que  posee  de  no  ser  lacilmente  ata- 
cable por  los  álcahs,  sirve,  como  hemos  visto,  de 
baso  para  su  depuración. 

maneo  de  BliieyeelereseiMi  baaedealiie. 
El  albayalde,  asi  como  los  otros  colores  obtenidos 
del  plomo,  del  arsénico,  del  cobre,  son  perjudicia- 
lísimos  á  la  salud,  produciendo  esos  cólicos  cono- 
cidos con  el  nombre  de  cólico  de  pintor ^  cólico  sa^ 
/«mino,  etc.  Ademas  se  alteran  con  mucha  rapi- 


dez, porqoe  las  emanaoiones  salfaroMs,  amonia- 
cales y  otras,  los  alteran  pronto.  GaytondeMor- 
vean  babia  propuesto  ya  á  priocipioa  de  este  aigl» 
el  uso  del  óxido  blanco  de  zmc  en  lugar  del  alba- 
yalde, pero  no  habia  entonces  medios  de  proda- 
cirio  económicamente  ni  se  poseía  «b  secante  «pe 
no  fuera  plomizo  para  comunicar  al  blMMX)  de  xme 
el  grado  de  sequedad  de  que  carece» 

Después  de  muchos  afies  de  laboriosidad,  el 
pintor  Leclaire  resolvió  completamente  el  proble- 
ma, preparando  blanco  de  zino  á  igual  precio  aue 
el  albaya.de,  y  ademas  colorea  amarillos  y  verdes 
inofensivos  é  inalterables.  Los  procedimientos  de 
Leclaire  estáa  privilegiados  en  Francia  y  los  es- 
plotauna  sociedad.  Indicaremos  dichos  procedi- 
mientos. 

Pabrieacion  y  uso  del  blanco  de  %inc^  Los  apa- 
ratos de  fabricación  empleados  por  Leclaire  sen 
análogos  á  los  hornos  que  sirven  para  extraer  el 
zinc  metálico.  (Véase  zinc),  ó  hiena  los  hornos  pera 
fabricar  gas  de  alumbrado  (véase  ALurnaASo)» 
Cuando  las  retortas  han  llegado  á  una  temperatu- 
ra muy  elevada,  se  carga  en  ellas  cierta  cantidad 
de  zinc  en  lingotes;  el  metal  se  funde  .pronto,  se 
destila  y  los  vapores  metálicos  que  se  despreadeB 
por  el  orificio  de  las  retortas  son  Quemados  con  el 
auxilio  de  una  corriente  de  aire  aeterminads  por 
la  aspiración  de  una  chimenea  ó  de  un  ventilador 
colocado  á  la  esiremidad  de  los  aparatos  de  re- 
colección. 

En  general  se  adopta  una  disposición  especial 
que  permite  aislar  á  voluntad  las  retortas  unas  de 
otras  á  fin  de  que  el  servicio  do  cada  una  de  ellas 
sea  completamente  independiente  y  pueda  car- 
garse el  metal,  sacarse  los  residuos  y  escorias  y 
mudar  las  retortas  rotas  sin  interrumpiré!  trabajo 
de  las  demás.  Para  ello  se  pone  delante  del  orin- 
cio  de  cada  retorta  ó  de  cada  grupo  de  retortas 
una  garita  representada  en  la  fig,  o34.  El  horno  es 


a;  á  es  on  hueco  para  retorta;  d  es  la  chimenea. 
Cuando  por  esta  chimenea  salen  humos  blancos  y 
espesos,  es  prueba  de  que  la  retorta  se  ha  roto; 
6c,  retorta  en  que  se  carga  el  metal;  g,  garita  co- 
locada delante  del  orificio  e  de  la  retorta;  la  gari- 
ta está  cerrada  por  delante  con  una  puerta  I  y  su 
fondo  esta  formado  por  un  tablero  hf  que  puede 
levantarse  á  la  posición  A/",  por  medio  de  la  cade- 
nilla mm;  sin  abrir  la  puerta  IL  Cuando  se  quie- 
re cargarla  retorta  y  quitar  el  residuo  ó  mudaría, 
se  c-erra  el  tablero  trayéndolo  á  la  posición  h'f. 
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ém/megse  abre  la  poerta  lljMe  puede  enlrtr  en 
la  ganta  si  eos  dimensiooes  lo  pemiteD,  ó  al  me- 
nos penelrar  hasta  la  retorta;  iermmsda  la  ope» 
ncioo,  se  cierra  la  puerta  ü  y  se  levapta  el  ta* 
Mero  hasta  la  posicioD  hf. 

Los  vapores  metálicos  arden  á  so  libada  á  la 

firita  por  medio  del  aire  atraído  por  la  aspiración 
e  las  chimeneas* 

En  este  caso  se  presenta  no  fenómeno  aná- 
logo al  que  se  observa  en  la  fabricacioD  del  zinc 
metálico.  En  las  fábricas  de  zinc ,  el  metal  se 
condensa  ya  en  estado  líquido,  antes  de  haber  sa- 
lido del  nomo  y  se  reunt  en  la  juntura  de  la 
retorta  con  la  alargadera ;  en  la  fabriieacion  del 
blanco ,  una  parte  del  metal  se  condensa  ignal- 
mente  en  el  orificio  de  las  retortas,  las  cuales  aca- 
barían ^r  obstruirse  si  no  se  tuvier»  el  cai^do 
de  limpiar  con  ft'ecuencia  dicho  orificio,  sea  amano 
sea  con  raspaderas  mecánicas.  Las  escorias  y  re- 
siduos caen  y  van  á  la  Urfta  e  de  donde  se  quitan 
de  vez  en  cuando. 

La  corríente  de  aira  oergada  de  blanco  de  zinc 
es  llevada  por  el  tubo  k  á  unas  cámaras  inmensaa 
de  mamposterla  donde  se  deposita  el  óxido.  Pera 
disroinnir  el  número  de  cámaras  necesarias,  sec<^ 
lecan  c^imunmente  en  ellas  unos  bastidores  guar^ 
necidosde  lienzo  que  es  menester  sacudir  de  crian- 
do en  cuando  para  evitar  la  obstrucción.  Cada  uno 
<to  estos  lienzos  detiene,  no  tan  solo  una  park»  de 
los  copos  de  blanco  arrastrados  por  la  corneóte 
de  aire,  sino  que  tiende  también  á  facilitar  el  de- 
pósito de  las  partículas  que  la  atraviesan,  destru- 
yendo los  malos  efectos  producidos  por  las  como- 
tncaciones  de  una  cámara  con  otra.  Este  último 
«feclo,  al  cual  no  se  ha  atribuido  basta  el  dia  im- 
portancia alguna,  se  puede  lograr  sin  telas  y  debe- 
ria  mover  á  colocar  estas  de  un  modomuy  distinto' 
qoe  el  actual. 

El  blanco  de{)ositado  en  las  cámaras  de  reco- 
lección se  saca  sin  interrumpir  el  trabajo  de  los 
hornos,  por  medio  de  tolvas  colocadas  en  la  parte 
Inferíor. 

En  ciertos  casos  puede  ser  ventajoso  s^car  el 
blanco  de  zinc  de  los  minerales  mismos.  Basta  pa- 
ra ello  practicar  las  mismas  operaciones  que  para 
obtener  zinc  metálico  (véase  zinc),  quemando  los 
vapores  metálicos  en  vez  de  condensarlos. 

Guando  se  trata  de  fabricar  el  blanco  de  zinc, 
dejando  el  baño  directamente  espuesto  á  la  llama 
de  un  horno,  por  una  parte,  los  humos  y  las  ceni- 
^cas  arrastradas  alteran  la  blancura  del  producto, 
disminuyen  su  precio  y  pueden  baeerlo  inveodi* 
ble;  por  otra  (¿rte ,  él  blanco  fmnado  se  acu- 
mula en  gran  cantidad  en  el  aparato  de  fabricaciony 
se  opone,  obstruyéndolo,  á  la  oxidación  completa 
de  los  vapores  metálicos  y  paraliza  la  operación. 
Mr.  Debette  ha  hecho  indostrialmente  aplicable 
dicho  procedimiento,  empleando  gases  combusti- 
bles oue  arden  completameiite  sin  residuos,  ceni- 
zas ó  humos,  y  que*  desalc^dos,  asi  como  el  aire 
qoe  sirve  para  quemarlos,  por  una  máguina  so- 
plante, hacen  salir  del  aparato  de  fabricación  la 
totalidad  del  blanco  de  zinc  formado  en  su  interior. 
Un  solo  aparato  de  este  género,  de  cortas  dimen- 
siones, puede  bastar  para  una  producción  consi- 
derable y  muy  económica  de  blanco  de  zinc 

En  algunos  casos  se  ha  empleado  el  vapor  de 
agua  á  temperatura  elevada  para  obrar  sobre  el 
zmc  en  vaporó  sobre  sus  sales;  por  último,  se  ha 
utilizado  la  acción  combinada  del  cloruro  de  sodio 
ó  sal  marina  y  del  aire  ó  del  vapor  de  agua,  sobre 
los  sul&tos  y  sulfures  de  zinc,  para  obtener  por 
mía  parte,  sulfato  de  sosa,  y  por  otra  óxido  de 


zinc;  e»  este  último  procedimiento  se  pueden  dís- 

r«er  los  aparatos  de  modo  que  se  recoja  eidero 
el  ácido  hidroclórico  desprendidos.  Cuando  la 
operación  se  dirige  de  modo  que  se  obtenga  un 
desprendimiento  de  cloro,  conviene  utUizar  este 
gas  para  la  fabricación  del  cloruro  de  cal. 

El  blanco  de  zinc  en  estado  de  copos  presenta 
á  veces  un  matiz  algo  amarillento  ó  verdk>so  según 
la  caKdad  del  metal  con  que  se  ha  fabricado.  El 
zinc  viejo  contiene  siempre  algo  de  soldaduras  y 
hay  metal  nuevo  procedente  de  minerales  cadmf- 
feros;  por  consiguiente  el  blanco  obtenido  puede 
encerrar  algunos  vestigios  de  óxidos  metálicos  te- 
ñidos, tales  como  el  óxido  de  hierro,  sobre  todo 
el  de  cadmio;  por  lo  domas,  esta  proporción  es  tan 
débil  que  la  mezcla  con  un  cuerpo  líquido  la  hace 
desaparecer^  hay  blancos  seosiDlemente  teñidos, 
que  rtaejados.  con  agua  pura,  vaciados  en  panes  y 
secos,  no  ofrecen  ya  el  menor  matiz. 

En  resumen,  se  encuentran  actualmente  en  el 
comercio  dos  calidades  de  blanco  de  zinc:  el  uno 
llamado  blanco  de  nieve,  preparado  con  el  zinc 
mas  puro,  reemplaza  e)  blanco  de  plata;  el  otro 
denominado  simplemente  bkmco  de  stnc,  equiva- 
le á  los  mejore» albayaldes. 

El  blanco  de  zinc'  y  sus  derivados  se  empleáis 
al  óleo,  con  aceite  puro  ó  mezclado  de  esencia,  á 
la  cola,  al  barniz  de  espíritu  de  vino,  al  barniz  de 
aguarás,  etc.^  sea  para  la  pintura  artística,  sea  pa- 
ra la  d#  edificios.  También  se  usa: 

En  la  fabrícacon  de  papeles  pintados. 

En  perfumería,  para  preparar  un  afeite  teñido 
de  carmin,  del  todo  inofensivo. 

Para  preparar,  sea  con  el  blanco  solo,  sea  mez- 
clada con  un  poco  de  gris  dé  zinc,  el  betún  con 
que  se  enlodan  las  junturas  de  las  calderas  y  de  las 
máouinas  de  vapor. 

Para  la  fabricación  de  la  cartulina  de  lustre. 

Por  último,  en  la  última  esposicion  francesa  se 
han  presentado  magníficos  cnetales  con  base  de 
zinc  fabricados  en  Glieby ,  asegurando  Mr.  Maes, 
director  de  la  fábrica,  que  las  peores  cualidades 
de  blanco  de  zinc  dan  mejor  cristal  que  el  minio. 

Es  de  advertir  que  el  óxido  de  zinc  es  infusi- 
ble y  por  consiguiente  que  se  combina  difícilmen- 
te con  la  sílice,  dando  un  silicato  muy  poco  fusi- 
ble; para  obtener  un  cristal  fácil  de  fundirse,  hay 
que  añadir  cierta  porción  de  ácido  bórico,  que  fa- 
cilita al  mismo  tiempo  la  combinación;  el  crista  I 
obtenido  es  entonces  un  boro-silicato,  mucho  mas. 
doro  y  brillante  que  los  cristales  con  base  de 
plomo. 

Vamos  á  hacer  algunas  indicaciones  acerca  del 
modo  de  usar  el  blanco  de  zinc  para  la  pintura  de 
edificios  La  pintura  se  prepara  ordinariamente 
con  partes  iguales  en  peso  de  blanco  de  zinc  por 
una  parte,  y  de  una  mezcla  de  aceite  de  linaza, 
de  esencia  y  de  secante  por  otra;  sin  embargo, 
cuando  la  superficie  que  ha  de  cubrirse  es  muy 
absorbente  como  el  yeso  nuevo,  se  aumenta  la 
proporción  de  la  mezcla  oleaginosa  basta  llegar 
en  el  caso  precitado  á  obtener  4  partes  en  peso 
de  pintura  con  una  de  blanco  de  zinc. 

La  proporción  de  esencia  en  las  primeras  ca- 
pas es  la  mitad,  en  las  últimas  una  cuarta  parte, 
escepto  en  las  pinturas  sobre  madera,  para  las 
cuales  va  creciendo  hasta  los  dos  tercios. 

La  proporción  del  secante  es  siempre  mas  . 
fuerte  para  las  primeras  capas,  menor  en  verano 
que  en  invierno,  mas  débil  con  los  aceites  anti- 
guos que  con  los  recién  fabricados  y  raras  veces 
escede  en  un  5  á  fi  por  400  del  peso  del  aceite  em- 
pleado. 
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Generalmente,  el  blanco  de  zinc  se  deslíe  muy 
fácilmente  en  la  mésela  de  aceite  y  esencia;  sia 
embargo»  alconas  veces,  en  logar  de  desleír k).  en 
seco,  se  reduce  previamente  ¿  padta,  incorporan- 
do un  25  por  400  de  aceite,  sea  al  rodillo,  sea  por 
medio  de  máquinas  análogas  á  las  que  se  usan 
para  moler  colores.  (Véase  müm)). 

Se  ha  pretendido,  y  muchas  personas  lo  creen, 
que  el  blanco  de  zinc  cubre  menos  que  el  alba- 
yalde.  Es  un  hecho  inexacto.  Sin  embargo,  es  de 
advertir  que  cubre  de  distinto  modo,  según  como 
se  prepare.  El  blanco  de  zinc  coposo  llamado 
blanco  de  tolv<L,  esté  ó  no  prensado  en  seco,  se 
deslíe  fácilmente  en  aoeite  sin  molerlo  previamen- 
te, pero  cubre  menos  que  todas  las  demás  varie- 
dades. El  blanco  de  zinc  lavado,  es  decir,  mojan- 
do el  anterior,  vaciáadolo  en  panes  y  secándolo, 
necesita:  molerse,  pero  cubre  mucho  mejor.  Ade- 
mas, el  humedecinueato  hace  desaparecer  el  ma- 
tiz amarillento  ó  verdoso  del  blanco  ordinario, 
dándole  ol  aspecto  mate  de  los  panes  de  alba- 
yalde. 

Por  último,  el  blanco  de  zinc  muy  calcinado 
cubre  aun  mas  que  el  lavado;  pero  la  calcinacioxt 
no  puede  hacerse  econónncaraente  sino  en  apa- 
ratos especiales,  y  el  producto  necesita  molerse 
mucho. 

Sea  por  la  acción  del  agua,  sea  porta  del  calor, 
se  puede  condensar  el  blanco  de  zinc,  de  modo 
que  se  aumente  notablemente  la  facultad  de  cu- 
brir, obteniendo,  por  ejemplo,  con  dos  capas  los 
resultados  que  no  se  logran  sino  con  tres  de  blan- 
co de  tolva. 

Gris  de  stnc.  El  color  conocido  con  el  nombre 
de  gris  de  zinc  no  ec  objeto  de  mía  fabricación 
especial;  no  es  mas  que  el  zinc  imperfectamooie 
oxidado  que  se  deposita  en  estado  pulverulonto 
en  las  alargaderas  de  las  retortas  de  las  fábricas 
de  zinc.  Se  podría  fabricar  directamente,  pero  el 
uso  de  este  color  es  un  error,  puesto  que  es  poá- 
ble  obtener  un  producto  similar  que  cubra  mucho 
mas,  que  sea  mas  económico,  aunque  al  parecer 
algo  mas  costoso,  con  la  mezcla  de  nlanco  de  zinc 
y  negro  de  humo  ú  otros  colores.  Todo  lo  mas, 
puede  servir  para  pintura  galvánica,  á  íin  de  pre- 
servar el  hierro  del  orín,  y  esta  superioridad  no 
nos  parece  demostrada  tampoco. 

Amarillos  de  zinc.  Tomando  una  solución  de 
bi-cromato  de  potasa  y  haciéndola  hervir  con  50 
por  i 00  de  su  peso  de  oxido  de  zinc,  la  sal  acida 
se  descompone;  se  obtiene  un  precipitado  de  un 
cromato  de  zinc,  de  color  amanllo  de  oro  y  queda 
en  la  disolución  cromato  de  potasa,  el  cual,  á  su 
vez,  mezclado,  después  decantado,  con  sulfato  de 
zinc,  da  en  precipitado  un  nuevo  cromato  de  zinc, 
de  color  de  limón. 

Con  los  amarillos  citados,  el  blanco  de  zinc,  y 
el  sulfato  rojo-anaranjado  de  antimonio  preparado 
por  via.  húmeda,  se  hacen  todos  los  matices  ape- 
tecibles de  amarillo. 

Verdes  de  zinc.  Son  de  dos  especies,  los  unos 
se  obtienen  con  una  mezcla  mecánica  ae  amari- 
llos de  zinc  y  azul  de  Prusia;  los  otros  se  obtienen 
combinando  por  via  seca  los  óxidos  de  zinc  y  co- 
balto, variando  las  proporciones  segnn  el  matiz. 
Para  que  este  sea  uniforme,  es  menester  que  la 
mezcla  antes  de  calcinarse  sea  perfecta  y  que  uno 
al  menos  de  los  dos  óxidos  metálicos  se  halle  en 
estado  de  sal  soluble.  Comunmente  se  hace  des- 
Ireodo  el  óxido  de  zinc  en  una  solución  do  sulfato 
de  cobalto. 

Secativo  no  plomizo.  Se  prepara  poniendo  á 
cocer  durante  cuatro  á  ocho  horas  aceite  de  linaza, 


pnrífioado  y  hervido,  y  21  per  IflDxls  m  petoda 
peróxido  demao^neao  del  ommtcío,  quebranta- 
d%  procurando  agitar  la  nmaola;  ae  ausf^nde  des- 
pués el  fuego,  se  deje  enfriar  y  se  trasiega.  Esta 
aceite  mezclado  en  la  proporción  de  3  á5por  iOO 
oonlos  colores  de  zinc  ú.otroa  no  secantes,  les  co- 
munica esta  cnaddad.  Es  de  advertir  que  el  man- 
Saneso,  quedando  al  aire  después  de  haber  servt- 
o,  tiene  propiedades  sacantes  mas  prooonciadas 
que  el  reaenie. 

El  secante  puede  solidificarse,  suponiéndolo 
incompleiameate  con  cal,  proeedioHento  privile- 
giado también  en  fovor  de  Leclaire,  inventor  del 
blanco  de  zinc. 

■!•««•  4e  liBaa  Arcilla  blanca,  muy  ft- 
na,  purificada  por  loción  y  amoldada  en  pames. 

BlAMc*  4e  MMi^Mi.  Creta  ó  carbonato  de 
cal  muy  paro.  Se  prepara  lavando  la  creta  des- 
pués de  molida  y  dejándola  apoear.  Se  retira  por 
decantación,  se  amolda  en  panes  y  se  pone  á  se- 
car al  aire. 

MmoM  de  ptet»  7  'e  wÉemm.  Véase  aí^ 

BATALDB. 

BhMi4a##.(En/r.bltnclnmeiii,  eningl.  bl»- 
ching,  en  a¿.  bleichen).  El  blanooeo  consiste  an 
separar  de  las  diversas  materias  tesiiles,  tales  co- 
mo el  algodón,  el  cáñamo,  el  lino,  la  lana  y  la  se- 
da, brutas  ó  tejidas,  las  sustancias  eitirañas  que 
las  coloran  ó  que  podrían  tener  una  infkeacía 
pernidicial  en  las  operaciones  uMeriorc^  é  que 
se  han  de  someter.  Las  sustancies  test  ¡les  son 
de  origen  vegetal  ó  de  origen  animal:  c^las  úl- 
timas tienen  mucha  mas  annidad  qv»  ha  prime- 
ras por  las  materias  colorantes,  asi  e»  que  su 
blanqueo  ofrece  muchas  mas  dificultades;  ademas 
cualquiera  que  sea  la  materia  quese  baya  de  blaa- 
qaear,  k  sene  de  manipulaciones  ques«  le  hacen 
esperimentar  varía  según  su  deslino  ulterior  y  su 
naturaleza.  Por  lo  misma  dividiremos  este  articu- 
le en  tantos  párrafos  como  matarías  testiles  dife- 
rentes, y  en  cada  lino  de  edtos  párrafos  las  con- 
sideraremos sucesivamente,  teniendo  en  cuenta  su 
elaboración  ulterior.  Antes  de  entrar  en  estos 
detalles  cdnfiene  dec'u*  algunas  palabras  acerca 
del  blanqueo  en  general:  hablemos  desde  luego 
de  los  tejidos  de  origen  vegetal.  El  procedimiento 
de  blanqueo  mas  antiguo  conskHe  en  estenderlos 
tejidos  sobre  un  prado  espuesto  al  sol  y  Cíiya  yer- 
ba sea  bastante  laraa  para  que  el  aire  mieda  cir- 
cular libremente  sobre  las  dos  caras  de  ios  tejidos 
que  se  tiene  cuidado  de  regar  de  cuando  en  cuan- 
doáfín  demanteoorbsconstaatem^ote  húmedos. 
Bajo  la  acción  simultánea  del  airefiíiimedp  y  de 
los  rayos  solares,  ia  metería  colorante  qu&impire|g- 
naba  el  tejido  absorbe  una  parte  del  oxigeno  del 
aire,  y  se  cambia  en  una  resina  que  se  disuelve 
haciendo  digerir  el  tejido  en  una  disolución  alear 
lina  hirviendo  y  muy  dilatada.  Mediante  la  repe- 
tición de  estas  operaciones  y  alternando  con  ei 
uso  de  lejías  alcalinas  es  como  se  consigue  blan- 
quear suficientemente  el  tejido.  Puede  reempla- 
zarse con  ventaja,  por  lo  que  respecta  al  tiempo 
invertido  en  la  operación,  la  esposicion  sobre  el 
prado,  por  la  aooon  del  cbro  en  disolución  muy 
estendida,  sea  en  elestado  libre  ó  en  el  de  cloru- 
ro de  cal.  El  cloruro  obra  como  un  oxidante  muy 
enérgico  y  se  le  debe  em()lear  con  mucha  parsi- 
monia, porque  en  esoeso  ó  demasiado  concentra- 
do acabaría  por  atacar  al  tejido.  Los  de  orígeA 
animal  están  impregnados  de  materias  crasas  (pP' 
mo  la  lana)  ó  cerosas  (como  la  soda)  y  colorantes, 
que  se  hacen  desaparecer  poniéndolas  á  digerir  en 
varias  veces  á  «na  temperatura  oms  ó  menos  ele* 
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Nada,  con  disolucioDes  aloaUnas  qoe  1^  saponifi* 
eao  y  aciBrandocon  mocha  aftoa  encada  añade  es- 
ta» operaoíonds.  Se  acaban  de  blanquear  comple- 
tamente los  tejidos  do  origen  -vegetal  ó  animal 
azntrándoloo,  operación  me  consiste  en  esponer- 
lósela  acción  del  ácido  smfuroso,  que  destruye  las 
pocas  malerias  colorantes  que  pueden  haber  que- 
dado en  el  tejido,  el  cual  se  impregne  siempre 
en  osla  operación  de  cierta  cantidad  ae  ácido  so^ 
faroso  ó  sulfúrico  que  no  desaparece  totalmente 
en  el  lavado  y  que  impide  qoe  en  la  mayor  parte 
de  los  casos  se  p«edan  teñir  los  tejidos  asofrados; 
asi  es  que  solo  se  azufran  los  tejidos  que  no  deben 
pasar  á  las  tintorerías  y  cuya  blancura  es  una 
do  sos  principales  cualidades. 

BLANQOIO  W    LOS    TEIfDOS   DB    ALCODOIf. 

Los  tejidos  de  algodón  al  sarlír  de  los  talleres 
del  tejedor  estén  impregnados. 

1.*    De  una  materia  resino&a  inherente  á  tos 
ñlamentos  del  algodoiu 

Jí.«    De  la  materia  colorante  peculiar  de  e^te 
ve^i^etal. 

5.*    Del  aderezo  del  tejedor. 

4.^    Be  una  materia  crasa. 

5.*    De  un  jabón  cobrizo. 

6.^    De  las  suciedades  procedentes  de  las  ma- 
Bos  de  los  obreros. 

7.^    De  óxidos  de  hierro,  de  algunas  sustancias 
terreas,  y  de^vos. 

La  materia  resinosa  es  soluble  en  el  alcool,  en 
las  disolociones  alcalinas  y  acidas,  y  hasta  en  una 
graode  cantidad  de  agua  hirviendo.  Antes  de  aho- 
ra se  comenzaba  siempre  el  blanqueo  haciendo 
desaparecer  esta  materia  por  medio  de  una  lejía 
alcalina;  pero  en  la  actualidad  este  procedimiento 
está  casi  totalmente  abandonado. 

La  materia  colorante  es  poco  6  nada  soluble 
ea  los  álcalis;  pero  lo  resalta  completamente  des- 
pués de  haber  sido  espuesta  durante  cierto  tiempo 
sobre  el  prado  á  la  acción  simultánea  del  aire  há« 
asedo  y  celos  rayos  solares,  ó  despees  de  haber 
sido  soflietida  á  la  acción  deana  disolución  de  cloro. 
El  aderezo  consta  de  materias  farináceas  qoe 
generalinente  se  dejan  fermentar  antes  de  em- 
plearlas: puede  conlpHoaerse  de  cola,  almidón  y 
clóten,  mondo  este  último  muy  soluble  en  el  agua 
de  cal.  Ya  seco  el  aderezo,  el  tejedor  hace  flexi- 
bles algunas  veoes  los  hilos  de  la  cadena  brotán- 
dolos con  una  grasa  cualquiera  de  bajo  precio. 
La  tela  que  desde  luego  no  ha  quedado  completa- 
mente dTesembarazada  de  esta  materia  crasa  no 
ae  embebe  totalmente  de  aguaen  las  operaciones 
sobsigoientes  del  blanqueo,  y  mas  tarde  resoltan 
fuera  del  tinte  ciertas  manchas  que  casi  es  impo- 
sible hacer  qoedesaparezoan.  Cada  ácido  obra  de 
ana  manera  diferente  sóbrelas  materias  crasas, 
lo  cual  da  lugar  á  notables  anomalías  en  la  opera- 
ción del  blanqueo.  Asi  los  aceites  no  dan  lugar, 
con  loe  ácidos  acético  y  clorbídríoo  ó  el  cloro  en 
disolución,  á  ningún  desprendimiento  gaseoso,  co- 
mo se  verifica  con  los  ácidos  sulfúrico  y  nítrico, 
Cse  trasforman  en  un  compuesto  msoluble 
i  en  ona  disolución  concentrada  é  hirviente 
de  sosa  cáustica.  Ademas  de  esto  por  la  esposicion 
al  aire  datante  un  tienapo  suficiente,  las  materias 
aceitosas  se  apoderan  de  ana  parte  de)  oxígeno 
que  eontieoe,  se  hacen  fácilmente  saoonifícaEles, 
J,  por  ceosígoieate,  muy  solubles  en  los  álcalis. 

Cuando  la  crasa  empleada  por  el  tejedor  para 
soamar  los  hilos  de  la  lana,  queda  solamente  en 
contacto  por  el  espacio  de  una  noche  con  los 


dientce  de  cobre  del  peine,  se  forma  una  especio 
de  jabón  cobrizo  de  qoe  á  veces  es  muy  difícil  des- 
pojar al  tejido.  Es  insoloble  en  el  aéua  de  cal;  po'* 
ro  el  ácido  sulfúrico  muy  eslendido  disuelve  el 
óxido  de  cobre  y  deja  en  libertad  los  ácidos  crasos 
Oue  en  seguida  se  puede  separar  fácilmente  usan- 
do una  lejía  alcalina. 

Cuando  se  hace  hervir  un  tejido  impregnado 
de  grasa  con  agua  de  cal  se  forma  un  jabón  calcá- 
reo, soluble  en  un  grande  esceso  de  agua  de  cal  y 
mucho  mas  en  una  disolución  de  sosa  cáustica.  Pe- 
ro la  esperienoia  parece  haber  dado  á  conocer,  al 
menos  según  el  doctor  Ure,  que  todas  las  materias 
crasas  ó  aceitosas  cesan  de  ser  solubles  en  las  le- 
jías alcalinas  cuando  ha  trascurrido  un  espacio  de 
tiempo  bastante  considerable  después  de  su  apli- 
cación sobre  los  tejidos ,  ó  cuando  batí  estado  en 
contacto  prolongado  con  los  ácidos  acético,  carbó- 
nico y  clorhídrico. 

Las  snciedaiesprocedentes  de  las  manos  délos 
obreros  desaparecen  fácilmente  por  medio  de  un 
lavado  al  agua  hirviendo,  y  otro  tanto  acontece 
con  les  materias  ferruginosas  y  con  el  polvo  que 
se  adhiere  á  los  tejidos. 

Esto  manifestado,  podemos  pasar  á  la  descrip- 
ción de  las  manipulaciones  sucesivas  que  se  hacen 
esperimentar  á  los  tejidos  de  algodón  para  blan  - 
quearlos. 

4.®  Se  comienza  por  hacer  digerir  los  tejidos 
en  agua  hirviendo,  á  fin  de  apartar  todas  las  sus- 
tancias solubles  en  este  líqoido. 

2.®  Se  lava  en  seguida  el  tejido  en  la  rueda  do 
lavar  (á  que  los  ingleses  llaman  wash-wheel),  cu  - 
ya  descripción  daremos  en  el  mismo  curso  de  este 
artículo.  Este  lavado  es  de  una  grande  importan- 
cia para  el  buen  éxito  de  las  operaciones  subsi- 
guientes del  blanqueo  y  debe  ser  repetido  muchas 
veces  y  con  tanta  mas  razón  cuanto  que  en  invier- 
no, si  elacua  déla  rueda  de  lavar  es  fría,  el  blan- 
queo resulta  mas  largo  y  mas  difícil. 

En  estas  dos  primeras  operaciones  los  tejidos 
de  algodón  pierden  sobre  diez  y  seis  por  ciento  de 
su  peso,  mientras  due  en  lo  restante  oel  blanqueo 
solo  pierden  en  todo  cuatro  décimos  por  ciento. 

3.0  Al  salir  de  la  rueda  de  lavar  se  hacen  her- 
vir los  tejidos  con  una  lechada  de  cal  que  disuelve 
el  aderezo  y  forma  con  las  materias  crasas  un  ja- 
bón calcáreo  que  permanece  casi  en  su  totalidad 
adherente  al  tejido.  Antes  de  ahora  quitaban  el 
aderezo  por  medio  de  una  verdadera  fermenta- 
ción, pero  este  procedimiento  que  todavía  se  si- 
gue en  vanos  establecimientos  presenta  muchos 
inconvenientes:  por  una  parte  la  fermentación 
puede  alterar  los  tejidos,  particulármentesi  se  han 
apilado  en  montones  algo  considerables  sin  ha- 
berlos previamente  lavado,  y  por  otra  las  materias 
crasas  y  los  iabones  insolubles  que  por  algunos 
parases  mancnan  los  tejidos  difícilmente  resulta  a 
solubles  en  los  álcalis  cáusVicos  dando  lugar  á 
manchas  casi  indelebles;  efecto  debido,  se^un  el 
doctor  Ure,  á  la  reacción  sobre  estas  materias  de 
los  ácidos  acético  y  carbónico  que  se  desprenden 
durante  la  fermentación,  y  he  aqui  por  qué  causa 
y  muy  fundadamente  muchos  prácticos  esperi- 
mentados  añaden  en  las  cubas  de  fermentación 
ona  corta  cantidad  de  lejía  alcalina  con  el  objeto 
de  neutralizarlos  ácidos  ya  espresados,  ^i  no  Fue- 
se por  la  presencia  de  las  materias  crasas,  la  fer- 
mentación conducida  con  esmero  pudiera  ser  un 
medio  escelente  de  quitar  el  aderezo,  y  por  lo 
mismo  se  puede  emplear  cuando  se  trata  de  te- 
jidos hechos  por  medios  mecánicos  si  no  son  man- 
chados por  las  materias  crasas  ó  aceitosas. 
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4.*  Separado  el  aderezo  se  tratan  loa  tejidos 
muchas  veces  por  uoa  lejía  de  sosa  céastica  que 
disuelve  los  jabones  calcáreos  y  cobrizos,  asi  co- 
mo una  porción  de  la  materia  colorante  que  se  ha 
resinificado  en  las  operaciones  precedentes. 

S.*  Se  esponen  en  seguida  los  tejidos  sobre  el 
prado,  ó  bien  se  les  trata  por  una  disolución  de 
cloruro  de  cal,  que  se  mantiene  tibia  haciendo  lle- 
sar  hasta  ella  una  corriente  de  vapor.  Cuando  ya 
nan  quedado  un  tiempo suBcíente  en  este  baño  se 
retiran  de  él,  y  después  de  haberlas  escurrido  se 
echan  en  una  cuba  inmediata  llena  de  ácido  sul- 
fúrico ó  clorhídrico;  se  forma  sulfato  de  cal  ó  clo- 
ruro de  calcio,  y  se  desprende  cloro  libre  que  obra 
sobre  la  materia  colorante  del  tejido;  asi  se  tiene 
la  ventaja  de  no  emplear  un  esceso  de  cloro  que 
podria  atacar  al  mismo  tejido,  asi  se  economiza  di- 
cha materia  que  se  halla  reducida  á  la  estricta- 
mente necesaria,  hasta  tal  punto  que  no  se  des- 
prende de  la  cuba  de  ácido  una  cantidad  de  cloro 
sensible  al  olfato. 

6.0  Se  tratan  de  nuevo  los  tejidos  por  una  le- 
jía  alcalina  á  6nde  disolver  la  porción  de  mate- 
ria  colorante  que  ha  sido  resinincada  por  la  ac- 
ción del  cloro  ó  por  la  del  aire  y  los  rayos  solares 
sobre  el  prado.  No  hay  por  qué  decir  que  las  ope- 
raciones quinta  y  sesta  deben  ser  muchas  veces 
repetidas  para  apartar  completamente  la  materia 
colorante,  y  con  tanta  mas  razón  cuanto  que  se 
correría  riesgo  de  alterar  los  tejidos ,  sometiéndo- 
los á  la  acción  de  un  csceso  de  cloro,  si  de  una  sola 
vez  si  se  quisiera  destruir  su  materia  colorante. 

IJ*  Por  último,  se  da  el  último  ^rado  de  blan- 
queo al  tejido  en  el  ácido  sulfúrico  tibio  y  muy  es- 
tendido  que  disuelve  las  materias  ferruginosos  ó 
calcáreas  que  accidentalmenle  pudieran  quedar 
en  el  tejido;  en  seguida  debe  lavarse  al  punto  con 
el  mayor  esmero  en  el  agua  corriente  ó  en  la  rue- 
da de  lavar,  porque  si  se  dejase  secar  al  salir  del 
baño  ácido,  este  al  concentrarse  alteraría  infali- 
blemente el  tejido,  y  lo  mismo  pudiera  acontecer 
si  se  dejase  el  tejido  no  lavado  é  impregnado  de  la 
disolución  acida  espuesto  á  una  helada,  á  causa  de 
la  concentración  que  resultaría. 

Cuando  los  tejidos  deben  pasará  la  tintorería, 
sin  ningún  inconveniente  se  puede  terminar  el 
blanqueo  por  una  lejía  alcalina  aunq^ue  retienen 
á  consecuencia  de  esta  operación  una  tmta  amari- 
llenta, pero  cuando  estos  tejidos  deben  someterse 
al  aderezo,  conviene  terminar  pasándolos  por  un 
baño  de  cloro  a  fin  de  hacer  su  olaocura  tan  per- 
fecta como  sea  posible:  la  inmersión  en  cl  ácido 
sulfúrico  muy  estendido  produce  con  corta  dife- 
rencia el  mismo  efecto. 

Resulta  de  lo  que  acabamos  de  decir  que  para 
blanquear  tejidos  sin  manchas  grasíentas,  que  es 
loque  generalmente  se  necesita  veríficar  con  las 
mejores  especies  de  muselinas  y  con  los  tejidos 
impregnados  de  materias  crasas  destinadas  sola- 
mente á  recibir  el  aderezo,  bastará  someterlos  á  la 
serie  de  manipulaciones  siguientes: 

i*    Digestión  en  el  agua  hirviendo. 

2.'    Lavado  á  la  rueda  de  lavar. 

3,*  Esposicion  sobre  el  prado  ó  inmersión  en 
un  baño  ae  cloro. 

4.®  Lejia  en  una  lechada  de  cal:  estas  dos  úl- 
timas operaciones  so  repiten  allernativament© 
muchas  veces  consecutivas  hasta  que  quede  apar- 
tada toda  la  raatería  colorante. 

3.*  Tratamiento  por  el  ácido  sulfúríco  diluido, 
siguiendo  a  esta  operación  un  aclarado  en  mucha 
agua. 

El  blanqueo  de  los  tejidos  que  no  han  sido  es-* 


puestos  sobre  el  prado  ni  secados  entre  dos  opera- 
ciones, puede  terminarse  en  el  espacio  de  un  par 
de  dias,  lo  caal  economiza  los  gastos  inherente 
al  empleo  de  las  lejías  de  soaa  ó  potasa. 

Algunos  esperimentoe  moy  esmerados  han  he- 
cho ver:  4  .^  que  bajo  la  presión  atmosférica ,  una 
ebullición  continua  de  dos  horas  con  ana  lechada 
de  cal  no  altera  sensiblemente  los  tejidos,  coa  tal 
(|[ue  constan  temen  te  queden  cubiertos  de  una  capa 
liquida  en  ebullicioo,  y  que  inmediatamente  des- 
pués se  laven  en  gran  caudal  de  agua:  3.^  que  los 
tejidos  00  esperímeotan  alteración  alffona  por  sa 
digestión  en  el  agua  pura  é  binriendo,  bajo  ona 
presión  de  diez  atmóaeras:  3.*  quepaeden  hacer- 
se digerir  los  tejidos  bajo  una  presión  de  diez  at- 
mósferas y  sin  que  se  alteren,  en  una  lejía  hirvien- 
do de  sosa  cáustica,  cava  densidad  primitiva  fue- 
se de  4.01.)  hasta  que  la  evaporación  del  aaua  ha- 
ya conducido  esta  lejía  á  un  estado  de  doble  con- 
centración: 4.^  que  oajo  la  presión  atmosférica, 
los  tejidos  00  se  alteran  por  sa  ebullición  en  ana 
lejía  de  sosa  cuya  densidad  sea  de  i. 070:  5.®  que 
lo  mismo  sucede  con  respecto  á  ana  inmersión  de 
ocho  horas  en  un  bafio  de  cloruro  de  cal,  suscep- 
tible de  decolorar  el  tríple  de  sa  volumen  de  la 
solución  de  ensayo  de  afiil  (véase  cLoaoicTatA)  y 
al  tratamiento  suWiguiente  de  los  tejidos  por  uñ 
baño  de  ácido,  de  una  densidad  de  i. 077:  por  úl- 
timo, 6.^  que  los  tejidos  no  se  alteran  cuando  se 
dejan  diaerírpor  espacio  de  ocho  horas  en  un  ba- 
ño tibio  de  ácido  sulfúríco  ó  clorhídrico  estendido 
en  agua  de  nna  densidad  de  4 .055  y  tibio. 

En  algunos  establecimientos  acreditados  se 
practica  asi:  4.^  separación  del  aderezo  mediante 
una  digestión  de  doce  horas  en  agua  fría,  sesuida 
de  un  lavado  á  la  rueda  de  lavan  3.*  ebullición 
con  una  lechada  de  cal  de  fuerza  conveniente  ó 
mejor  dos  ebulliciones  muy  cortas  en  la  lechada 
de  cal  con  an  lavado  de  agua  intermedio:  3.*  y  4.* 
dos  ebulliciones  sucesivas  de  diez  á  doce  horas  en 
una  lejia  de  sosa  que  contenga  una  parte  en 
peso  de  carbonato  de  sosa  cristal'izado  porcada  66 
de  los  tejidos  que  se  han  de  blanqu*Mr:  5.«  espo- 
sicion de  siete  á  ocho  horas  sobre  el  prado  ó  m- 
mersion  desde  luego  en  un  bafio  de  cloruro  de 
cal  y  después  en  el  ácido  sulfúrico  estendido  como 
se  ha  dicho  mas  arriba:  6. <>  tratamiento  por  una 
lejía  alcalina  cáustica  que  contenga  tanta  cantidad 
de  8(^,  y  aun  menos  que  las  lejías  3  y  4:  7.^  es- 
posicion sobre  el  prado  ó  insaersion  en  un  bafio 
de  cloruro  de  cal,  y  después  en  el  ácido  sulfúrico 
estendido,  como  en  el  numero  5:  8  ^  lejte  do  sosa 
cáustica  como  en  el  número  6:  0.®  inmersión  en 
un  baño  de  cloruro  de  cal  y  .después  en  el  ácido 
sulfúríco  estendido:  40,  emuaaado  en  el  agua  ca- 
liente ó  lavado  con  la  rueda  de  lavar. 

Cuando  el  número  de  las  cubas  que  se  han  de 
calentar  á  la  vez,  pasa  de  cuatro  á  cinco,  hay  eco- 
nomía en  aplicar  una  corriente  de  vapor;  pero 
cuando  es  menor,  hay  mas  economía  en  aplicar 
directamente  el  fuego  bajo  las  calderas  en  qoe  se 
opera  la  lejía  ó  elrecocido.  El  empleo  del  va- 
por disminuye  el  pielij^ro  que  corren  los  tejidos  de 
ser  atacados  si  se  calientan  á  fuego  directo;  mas 
por  otra  parte  el  vapor  al  condensarse  estiende  las 
disoluciones  que  se  emplean  y  desde  entonces  re- 
sultan incapaces  de  servir  para  blanquear  ana 
nueva  cantidad  de  tejidos,  mientras  que  por  el 
contrario  estas  disoluciones  se  concentran  por  la 
aplicación  directa  del  fuego  bajo  las  calderas;  sin 
embargo  es  de  notar  que  esta  disolución  ningún 
inconveniente  ofrece*  tratándose  de  una  lechada  de 
cal.  Guando  esta  lechada  contiene  sobrada  mate- 
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Ha  califa,  6  bien  cuando  fie  Tíerte  hirviendo  sobre 
k»  iejídoi,  ae  corre  no  notorio  riefl«e  en  dañarlos, 
y  por  la  núama  caoaa  es  preferible  introducirlos 
por  lo  bajo  en  la  cuba  de  colada. 

Por  una  razón  análoga  preciso  es  cuidar  que 
deapoea  de  una  lejía  de  sosa  cáustica,  si  los  teji- 
dos no  pueden  ser  llevados  inmediatamente  á  la 
rueda  de  lavar,  se  trasladen  á  una  cuba  llena  de 
agua  que  los  cubra  completamente. 

Guando  el  bsfio  de  cloruro  de  cal  es  demasiado 
concentrado,  se  forman  alRonas  veces  en  el  per- 
cal, principalmente  sobre  los  bordes  ó  las  partes 
mas  mesas  de  la  pieza,  unos  agujerillos  redondos 
V  análogos  á  los  que  producirían  las  gotas  de  áci- 
do sulfúrico  concentrado.  Esto  depende  de  que  se 
desprenden  de  la  disolución  concentrada  de  clo- 
ruro de  cal,  por  la  menor  elevación  de  tempera- 
tura ó  por  cualquiera  otra  cansa,  burbujas  de  clo- 
ro gaseoso  que  se  adhieren  á  la  faz  de  los  tejidos 
y  quedan  prendidas  á  ellos  un  tiempo  suficiente 
para  corroer  y  destruir  las  partes  con  que  se  hallan 
en  contacto:  las  mas  compactas  del  tejido  son  evi- 
dentemente las  que  retienen  con  mas  vigor  las 
burbujas  ^teosas  é  impiden  por  mas  largo  tiempo 
su  disolución  en  la  masa  liquida.  Se  previene  este 
accidente  empleando  disoluciones  de  cloruro  de 
cal  mas  estendidas  y  agitando  frecuentemente  los 
tejidos. 

Guando  las  materias  crasas  que  impregnaban 
el  tejido  no  han  sido  completamente  separadas  en 
las  primeras  operaciones  del  blanqueo,  persisten 
como  ya  hemos  dicho,  y  se  reconocen  en  las  telas 
blancas  porque  resultan  partes  que  no  absorben 
como  las  demás  la  humedad  atmosférica,  lo  cual 
destruye  la  uniformidad  de  los  matices,  particular- 
mente después  de  salir  del  tinte,  porque  se  forman 
manchas  mas  fuertemente  coloradas  que  en  lo  res- 
tante de  la  pieza,  á  consecuenciade  la  afinidad  que 
existe  entre  las  materias  crasas  y  las  colorantes. 
Asi  es  que  debia  prohibirse  á  los  tejedores  el  em- 

Elear  la  grasa  para  suavizar  los  hilos  de  su  urdim- 
re  y  en  el  caso  de  algún  accidente  imprevisto, 
limpiar  los  tejidos  con  toda  la  rapidez  posible  y 
antes  de  almacenarlos,  para  prevenir  la  alteración 
como  consecuencia  del  contacto  prolongado  del 
aire  cen  las  materias  crasas,  pues  entonces  se  ha- 
ce imposible  el  limpiarlos  con  perfección^  También 
es  miñf  esencial  que  la  grasa  quede  enteramente 
quitada  antes  de  tratar  el  tejido  por  el  cloro.  Los 
blanqueadores  á  su  vez  nunca  debieran  garantir 
los  tridos  hasta  haberse  cerciorado  sobre  algonas 
piezas  por  la  humectación  con  el  agua  que  no 
contienen  mancha  alguna  srasienta. 

Terminaremos  este  análisis  general  de  los  prin- 
cipios del  blanqueo,  indicando  algunas  reglas  que 
se  deben  se^^uir  y  son  resultados  ae  la  esperiencia: 
para  los  tejidos  impregnados  de  materias  crasas, 
conviene  evitar  el  empleo  de  la  lechada  de  cal 
para  una  primera  lejía;  se  tratan  desde  luego  por 
una  ó  muchas  lejías  de  sosa,  viene  en  seguida  la 
lachada  de  cal,  y  por  último  se  termina  con  una  ó 
dos  lejías  de  sosa,  fin  este  caso  no  debe  emplearse 
la  inmersión  en  el  cloruro  de  cal  sino  en  la  con- 
clasioo  del  blanqueo;  ae  hará  diserír  el  tejido  des- 
paos  de  cada  lejb  en  un  baño  de  ácido  sulfúrico 
para  descomponer  los  jabones  insolubles  formados 
y  hacer  qae  loa  ácidos  crasos  que  contienen  re- 
solteii  solubles  en  las  lejías  de  sosa  sucesivas. 

También  conviene  que  entremos  en  algiunos  de- 
talles acerca  del  modo  como  se  conducen  las  ope- 
raciones y  de  la  naturaleza  de  los  aparatos  em- 
pleados. 

Lo  primero  que  el  blanqueador  debe  hacer  es 
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marcar  los  tejidos  que  recibe  con  las  iniciales  de 
su  propiedad,  valiéndose  del  alquitrán  si  los  teji- 
dos son  de  algodón  ó  bien  del  nitrato  do  plata,  si 
se  trata  de  telas  de  linó. 

Los  tejidos  de  algodón  destinados  á  la  impre- 
sión, son  generalmente  chamuscados  antes  de  en- 
viarlos alhlanqoeador,  paradestruir  los  filamen- 
tos que  cubren  su  superficie  y  que  harían  imposi- 
ble un  ^lampado  limpio  y  delicado:  esta  opera- 
ción 30  ejecuta  pasándolos  con  gran  rapidez  sobro 
un  medio  cilindro  de  hierro  fundido  llevado  al 
calor  rojo,  ó  según  el  ingenioso  procedimien- 
to de  Mr.  Hall  sobre  una  corriente  de  gas  in- 
flamado. Se  pliega  y  se  arrolla  en  seguida  la 
tela  según  su  longitud,  de  manera  que  forme  un 
paquete  que  se  lia  con  una  cuerda,  se  pone  á  tem- 
plar en  una  coba  llena  de  agua  llevándolo  en  se- 
guida á  la  rueda  de  lavar.  Después  de  lavado  se 
pasa  el  tejido  á  una  c^ja  de  colado  ó  lejía  ó  se  le 
trata  por  una  lechada  de  cal.  Guando  se  emplea  el 
vapor  para  calentar  la  lejía,  se  emplea  una  cuba 
aoéloga  á  la  que  mas  adelante  describiremos  y 
que  solo  difiere  en  que  la  caldera  inferior  de  esta 
es  reemplazada  por  un  fondo  de  palastro,  al  cual 
llega  el  vapor  por  un  gran  número  de  aborturillas 
que  se  esparcen  por  el  líquido  que  ha  de  calen- 
tarse. La  lechada  de  cal  se  prepara  tomando  una 
parte  en  peso  de  cal  por  cada  treinta  ó  cuarenta 
de  los  tejidos  que  se  han  de  someter  á  la  colada, 
desliéndola  en  un  poco  de  agua,  pasándola  por  un 
tamiz  muy  fino,  disolviéndola  en  una  cantidad  de 
agua  suficiente,  y  después  poniéndola  alternati- 
vamente con  los  tejidos  en  la  cuba  de. colar.  Se 
acaba  en  seguida  de  llenar  esta  con  agua  y  se  in- 
troduce el  vapor,  que  en  breve  conduce  e'l  líquido 
á  la  ebullición.  Al  momento  después  de  aplicada 
la  lejía  de  cal,  deben  limpiarse  los  tejidos  y  la  rue- 
da de  lavar. 

Por  lo  que  concierne  al  método  de  blanquear 
por  medio  del  cloro,  se  emplea  y^  kilogramo  (po- 
co mas  do  una  libra)  de  buen  cloruro  de  cal  por 
cada  kilogramo  (poco  mas  do  i  libras)  del  tejido 
que  se  ha  de  blanquear,  y  se  lo  disuelvo  como  en 
30  litros  (60  cuartillos)  de  agua. 

El  procedimiento  de  Berthollet  para  reconocer 
el  cloro  contenido  en  el  cloruro  de  cal  por  me- 
dio de  una  disolución  de  añil  es  muy  poco  exacto, 
á  consecuencia  de  la  facilidad  con  que  se  altera  la 
disolución  normal  de  índigo,  que  por  otra  parte  es 
difícilde  preparar.  En  el  artículo  clorohetrÍa  es- 
pondremos el  procedimiento  para  calcular  la  fuer- 
za del  cloro,  sirviéndose  de  una  disolución  de  ácido 
arsénico  cuyo  ingenioso  método  debemos  al  ilus- 
trado químico  Mr.  Gay-Lussac.  Un  procedimiento 
de  fácil  eiecucion  debido  al  doctor  Dalton  y  per- 
feccionado por  Mr.  Crum,  hábil  blanqueador  do 
Thorniebank,  cerca  do  Glaseo w,  consiste  en  di- 
solver un  peso  constante  de  proto-  sulfato  de  hier- 
ro (vitriolo  verde)  cristalizado  en  el  agua  calien- 
te, y  afiadirle  la  .disolución  de  cloruro  de  cal  por 
pequeñas  cantidades  á  la  vez.  hasta  que  el  hierro 
quede  enteramento  peroxidaao,  lo  cual  so  recono- 
ce en  la  decoloración  completa  del  líquido  y  en  el 
desprendimiento  del  cloro  que  so  manifiesta  en 
cuanto  se  llega  á  este  punto.  La  fuerza  de  la  diso- 
lución del  cloruro  de  cal  estará  en  razón  inversa 
de  la  cantidad  que  sea  necesario  añadir  para  al- 
canzar este  resultado. 

La  inniersion  en  un  baño  ácido  (en  inglés  son- 
ring)  consiste  en  sumergir  los  tejidos  por  espacio 
de  tres  ó  cuatro  horas  en  ácido  sulfúrico  estendi- 
do en  veinte  á  treinta  veces  su  volumen  de  agua, 
es  decir,  que  comprenda  un  peso  de  6  y  Vt  a  7 


Digitized  by 


Google 


99 


BLANQUEO. 


BLANQUEO. 


400 


por  100  de  ácido  sulfúrjco  concentrado  (aceitQ  de 
\itriolo)  y  á  una  densidad  de  1 .047  á  i  .040. 

.  Al  salir  de  este  bañq  se  lavan  los  tejidos  con 
agua  en  la  rueda  de  lavar  y  después  se  hacen  her- 
vir dd  ocho  á  40  horas  en  una  lejía  alcalina  que 
contenga  2  por  400  en  su  peso  do  carbonato  de 
sosa  cristalizado  ó  su  equivalente  en  cenizas  de 
fuco  ó  potasa:  se  hace  previamente  cáustica  es- 
ta lejía»  saturando  el  ácido  carbónico  por  la  cal 
viva  que  forma  carbonato  do  cal  insoluble,  y  de- 
cantando. Viene  en  seguida  un  lavado  al  agua  en 
la  rueda  de  lavar,  y  después  una  inmersión  do- 
rante cinco  bot^s  en  un  baño  de  bloruro  de  cal 
cuya  fuerza  sea  de  dos  terceras  partes  del  primer 
baño,  Y  en  seguida  una  digestión  de  2  á  4  horas 
en  un  oaño  de  ácido  sulfúrico  estendido  según  el 
color  y  calidad  del  tejido;  y,  por  último,  termina 
la  operación  con  un  lavado  al  agua  clara  aplicado 
con  el  mavor  esmero. 

Antes  áe  entregar  á  la.  venta  las  piezas  de  al- 
godón asi  blanqueadas,  todavía  es  necesario  ha- 
cerles esperimentar  algunas  preparaciones  que 
vamos  á  describir:  se  comienza  por  hacer  que 
desaparezcan  los  pliegues  contraidos  por  el  mo- 
vimiente  en  la  rueda  de  lavar,  asi  como  la  mayor 
parte  del  agua  en  que  están  impregnados,  entre 
dos  rodillos  de  com]>resion  (en  inglés  squeezers) 
representados  figs,  532  y  555,  v  entre  los  cuales 


532 


555 

se  pasa  en  el  sentido  de  su  longitud.  Estos  rodi- 
llos son  generalmente  de  madera  de  abedul;  aolo 
el  rodillo  inferioi'  reéibe  el  movimiento  de  una  má- 
quina de  vapor- ó  de  una  rueda  hidn&ulica,  y  un 
sistema  visible  en  la  fig.  555  permite  ponerlo  en 
acción  y  detenerlo  á^  voluntad; .  otro  sistema  de 
palancas  comprime  por, una  parte  k)s  cojines  del 
rodillo  superior  y  lleva  en  su'otra  estremidad  un 
contrapeso  fig.  ^  cuya  pesantezv  regula  la  pre- 
sión que  se  ejei'Ce  en  contacto,  de  los  dos  rodi- 
llos. El  inferior  da  sobre  25  vueltas  por  minuto  v 


durante  ese  tiempo  se  pueden  hacer  paksr  bajo 
los  rodillos  tres  piezas  de  tela  cosidaB  por  sus 
bordes  y  formando  en  todo  ana  longitad  de  75  ¿ 
80  metros  (90  á  95  varas)é 

Al  salir  délos  rodillos  de  compresión  se  llevan 
las  piezas  todavía  cocidas  en  on  carrito  de  fondo 
agujereado,  hasta  la  galaivdru  (véase  esta  pa- 
laora),  que  está  destinada  á  alisarlos  y  esten- 
derlos. 

El  engrudo  de  almidón  seria  demasiado  costo- 
so para  aderezar  las  telas  bastas  y  por  lo  mismo 
se  usa  de  otro  que  se  foaco  como  sigue:  se  deslíe 
un  kilógranoo  (ÍA  y  3/|  onzas)  de  harina  en  iO  li- 
tros (20  cuartillos)  de  agua  y  se  deja  espoesta 
por  veinte  y  cuatro  horas  en  un  parase  célido: 
entonces  desarrolla  una  fermentación  acida  que 
determina  la  disolución  del  gluten;  al  cabo  de  es- 
te tiempo  se  lava  por  decantación  con  un  poco  de 
agua  de  almidón  que  ha  ganado  el  fondo  de  la  va- 
sija; se  pasa  á  travos  de  un  tamiz  moy  fino  y  se 
obtiene  una  papilla  clara  y  lechosa  que  sometida 
á  la  ebullición  proporeiona  uo  engrudo  muy  con- 
veniente para  el  aderezo,  y  qae  sin  ser  de  todo 
punto  tan  blanco  como  el  engrudo  becho  con  el 
almidón  del  comercio  ninguna  tinta  ^isiemta  co- 
munica á  los  tejidos.  Antes  de  servirse  de  él  so 
le  deslíe  con  uno  cantidad  de  agua  sufidento 
añadiendo  una  corta  cantidad  de  disolución  de 
añil  para  darle  una  ligera  tinta  azulada. 

Se  almidona  el  percal  por  medio  de  la  máqui- 
na de  engrudary  representada  en  plano  en  la  figu- 
ra 555,  y  elevación,  fig.  554,  que  generalmente  se 
com  pone  de  dos  partes:  U  maquina  de  engradar 
A  y  la  de  secar  B.  El  movimiento  se  verifica  sea 
á  brazos  de  hombre  ó  por  medio  de  cualquiera 
otra  fuerza  motriz,  aplicada  al  manobrio  a  cuyo 
eje  lleva  un  piñón  6  que  engrana  con  la  rueda 
dentada  c  montada  sobre  el  árbol  del  rodillo  in- 
ferior d;  hjh^hf  palancas  articuladas  entre  sí, 
llevando  en  su  estremidad  uo  contrapeso  que  sir- 
ve para  arreglar  la  presión  que  se  ejerce  en  con- 
tacto de  los  dos  rodillos  de  latón  d,  d\  e,  cuba  de 
aderezar  que  descansa  sobre  pernos  g,  fíjos  á\ 
bastidor  f,  lo  cual  permite  levantarla  ó  bajarla 
según  se  quiera  que  el  rodillo  inferior  d  se  sumerja 
mas  ó  menos  en  el  aderezo;  por  último,  nn  ro- 
dillo de  latón  i,  impulsa  al  tejido  que  viene  del 
rodillo  C  á  sumergirse  en  la  cuba  e. 

Al  salir  de  la  máquina  de  aderezar,  el  percal 
pasa  sucesivart^ente  por  los  cinco  tambores  seca- 
dores huecos,  de  cobre  ¿,  ¿,....  caldeados  al  vapor, 
montados  sobre  la  base  de  hierro  colado  k,  x,  y 
por  los  diez  rodillos  de  cobre  macizo  m,  m;  des- 
pués viene  á  pasar  entre  dos  rodillos  de  presión  O, 
en  un  todo  semejantes  á  los  rodillos  d^d,  y  délos 
coales  el  inferior  recibe  movimiento  del  manubrio 
a,  por  medio  de  un  sistema  de  poleas  y  carreas: 
estos  dos  cilindros  determinan  la  circulación  del 
percal  sobre  los  cilindros  secadores,  Y  en  segoi- 
da  se  depositan  sobre  una  mesa  ó  plataforma.  El 
vapor  llegando  por  el  tiibofi,n  se  introdoco  en 
los  cilindros  secadores  n  se^un  sos  ejes,  que  son 
huecos  y  giran  en  unas -cajas  de  eitopae  por  \w 

tubos  laterales  o^o y  se  escapa  hacíala  otra 

parte  por  un  sistema  de  tubos  eompletamentje 
análogos;  9, 9,  son  unas  válvulas  que  se  abren  de 
fuera  á  dentro  y  sirven  para  admitir  el  aire  en  el 
interior  de  los  cilindros  secadores  cuando  se  deja 
de  hacer  llegar  á  ellos  una  corriente  de  vapor,  ó 
bien  coando  la  cantidad  de  este  disminoye»  á  fiíi 
do  prevenir  la  -deformación  que  resultaría  de  la 
presión  atmosférica  esterior  que  ya  no  se  hallaria 
en  equilibrio. 
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Algunas  ^aces  ea  vez  de  emplear  el  aparato 
secador  que  acabamos  de  describir,  se  seca  a  las 
lelas  de  algodón  ¿  su  salida  de  la  máquina  de  en- 
grodar  en  una  estafa  seca  cuya  temperatura  se 


eleva  gradualmente  hasta  43*  centígrados.  Por 
último,  seten^iina  por  un  nuevo ca la ndrage  (paso 
por  la  calandria)  que  le  proporciona  el  lustre  y  la 
iension  necesaria:  en  esta  operación  se  coloca 
delante  de  los  oilindros  una  brocha  cilindrica  do- 
tada de  un  rápido  movimiento  de  rotación  que  se 
sumerge  parcialmente  en  una  cuba  llena  de  agua 
que  arrebata  al  girar  y  proyecta  en  lluvia  fria  so- 
bre el  per  cal,  de  tal  manera  quo  lo  humedezca 
ligeramente  antes  de  su  paso  entre  los  cilindros. 


Ya  s44o  resta  plegar  cuidadosamente  las  piezas, 
aplicarles  la  marca  del  fabricante,  y  comprimir- 
las á  la  prensa  hidráulica,  iulcrponiendo  entre 
cada  pieza  una  iioja  de  cartón,  ¡satinado,  y  de  dis- 
tancia en  distancia  una  placa  de 
hierro  para  aserrar  la  unifor- 
midad de  la  presión,  antes  de  en- 
viarlas á  los  fabrican  tos  en  un  es- 
tado propio  para  la  venta. 

Aunque  el  conjunto  de)  blan- 

3 neo  y  el  aderezo  de  k»  tejidos 
e  algodón  no  reclama  menos  de 
^  operaciones  sucesivas,  mu- 
chas de  las  cuales  exigen  el  em-? 
pleo  de  costosas  máquinas,  el 
blanqueador  no  recibe  en  el  es-' 
trangero  mas  que  un  franco,  ge^ 
iieraTn^ente,  por  cada  pieza  de  33 
metros  (S6  y  Vs  varas). 

£snondremos  aqui  el  sistema- 
seguido  de  algunos  años ,  á  esta 
-  parte  por  uno  de  tos  l>laoqueado- 
res  mas  afamados  deGlascow. 

Se  hacen  fermentarlas  museli- 
.  ñas  durante  treinta  y  seis  horas 
en  .una  lejía  á  la  temperatura  de 
'  35Ü  <^  centígrados,  ^e^un  las 
•  estaciones.  Lá  colada  subsiguiente 
•de  51  kilogramos  (110  3/^  libras) 
ó  Uá  piezas  dé  muselina,  se  hace 
con  3  kilogramos  (6  y  >/«  libras) 
de  potasa  perlada  y  un  kilogramo 
(54>  onzas)  ^e  jabón  blando,  di- 
suelto  en  4 .635  litros  (3  y  1/4  cuar- 
tilk>6)  de  agua  y  dura  seis  horas; 
^j.  se  lava  al  agua  fria,  se  hace  sufrir 
*•  una  segunda  colada  de  tres  llo- 
ras, se.  lava  de  nuevo,  después 
^  se  hace  una  inmersión  de  seis  á 
doce  horas  en  tin  baño  de  cloruro 
decaí  cuya  densidad  sea  de  i  .025. 
Se  lava  al  agua  fria  y  se  deja  di- 
gerir cerca  de  una  hor-a  en  un 
baño  de  ácido  sulfúrico  estendido, 
cuya  densidad  sea  de  1.075. Se 
lava  al  agua  cuidadosamente  y  se 
da  una  lejía  de  media  hora  ooii 
|kU.43  (39«nza8)  de  potasa  y  0.00 
kilósrano8.(5l  y  V4  onzas)  de  ja- 
bonnlando;  se  lava  al  agua  pura, 
se  hace  una '  inmersión  dé  seis 
ho^as  en  un  baño  de  ck>ruro  de 
c^l,  cuya  densidad  sea  de  1.015,. 
se  lava  al  agua,  se  pasa  á  un 
baño  de  ácido  sulfúrico  estendido, 
cuya  densidad  sea  de 4.045,  y  por 
último,  se  termina  por  un  lavado 
al  agua  practicado.oon  suma  es- 
mero. Paca  loa  tejidos  mas  tupi- 
dos se  debe  hacer  eaperimen- 
tar  ademas  de  esto  una  tercer  co-» 
lada,  seguid»  de  una  inmersión 
en  el  baño  de. cloro  y  después  en 
el  ácido  sulfúrico  estendido.  '    ' 

Guando  en  la  colada  que  sigue  á  la  fermen- 
tación se  reemplaza  Ja  potasa  por  la  cal,  la  sus-, 
titucion  se  hace  de  peso  por  peso;  solamente  que 
la  operación  no  dura  mas.de  un  t;uarto  de  hora, 
porque  la  permanencia  mas  dilatada  en  la  lechada 
de  cal  alteraría  el  tejido. 

Muy  recienteroente  se  acaba  de  adoptar  en  el 
establecimiento  arriba  citado  el  siguiente  pro- 
cedimiento   que    suministra    los    blancos    mas 
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perfectos  que  llegan  á  la  plaza  de   Londres. 

La  cal  raras  veces  es  empleada  para  blanquear 
las  muselinas  de  primera  calidad  porque  se  ha 
notado  que  altera  su  tejido,  y  que  mas  tarde  los 
colores  no  se  fijan  de  una  manera  sólida  sobre  las 
telas  blanqueadas  por  este  procedimiento:  se  le 
reemplaza  por  ana  lejía  cáustica  formada  hacien- 
do hervir  en  el  agua  por  espació  de  una  hora  pe- 
sos iguales  de  sosa  dei  comercio  y  cal  y  decantan- 
do; pero  no  se  añade  jabón  ¿  la  sosa,  como  se  veri- 
fica con  la  potasa. 

Laschaconadas  y  las  muselinas  se  lavan  al  fin 
del  blanqueo  en  agua  de  manantial  que  conten- 
ga un  poco  de  azulete,  lo  cual  les  proporciona 
una  tinta  de  aspecto  agradable;  mas  si  se  trata  de 
tejidos  comunes,  se  les  afiade  un  poco  de  engru- 
do disuelto  en  agua  hirviendo,  enseguida  se  tuer- 
cen ó  prensan,  se  pasan  á  la  máquina  de  esten- 
der que  ya  hemos  descrito  y  después  se  arrollan 
•en  un  cilindro  de  estafio  caldeado  al  vapor  que 
ios  seca  completamente  en  el  espacio  de  un  cuar- 
to de  hora.  Ya  no  resta  mas  que  desarrollarlos, 
plegarlos  y  comprimirlos  ¿  la  prensa  hidráulica 
para  quedar  espeditos  y  en  disposición  de  venta. 
Los  gastos  de  blanqueo  y  aderezo  se  pagan  en  el 
estrangero  á  razón  de  6¡Ó  á  90  céntimos  por  cada 
pieza  de  41  metros  de  largo. 

El  organdí  es  torcido  o  prensado  después  del 
último  lavado,  llevado  al  secadero  y  después  en- 
grudado con  un  aderezo  que  se  prepara  haciendo 
hervir  4.20  kilogramos  (48 onzas)  de  almidón  con 
SO  litros  (40  cuartillos  de  agua)  y  añadiéndo- 
le en  seguida  900  gramos  (17  onzas)  de  azulete.  Se 
tuerce,  se  lleva  por  algún  tiempo  á  una  estufa 
calentada  á  43»,  se  trabaja  hasta  aue  el  aderezo 
haya  penetrado  con  bastante  igualdad;  se  le  es- 
tieñde  en  una  cámara  fría  y  se  lleva  por  último  al 
secadero,  donde  se  le  estira  durante  el  enjugado 
en  el  sentido  de  su  latitud,  lo  cual  le  proporciona 
una  especie  de  flexibilidad.  El  blanqueo  y  el  ade- 
rezo reunidos  de  una  pieza  de  i  l  metros  de  or- 
gandí se  pagan  de  0^90  céntimos  á  4^50  cén- 
timos. 

Guando  la  tela  está  en  parte  tejida  con  hilos 
previamente  teñidos  de  rojo  de  Andrinópolis  ó  de 
azul  por  el  añil,  el  blanqueo,  ó  mas  bien  el  lavado, 
exige  sumo  esmero.  Se  comienza  por  empaparlo  en 
agua  de  manantial;  se  hace  hervir  con  precaución 
en  agua  de  jabón,  y  después  de  un  nuevo  lavado 
al  agua  fresca  se  fe  sumerge  en  una  disolución 
convenientemente  estendida  de  cloruro  de  potasa 
(véanse  cloücros  descolouartes).  Se  repiten  estas 
operaciones  hasta  que  se  haya  obtenido  un  blan- 
queo suficiente;  por  último,  se  pasa  látela  por  un 
baño  de  ácido  sulfúrico  estendido,  que  si  se  opera 
con  cuidado  aviva  los  colores,  terminando  con  un 
lavado  á  pande  agua. 

Las  gmgas  que  se  tejen  con  hilos  previamente 
blanqueados  se  despojan  simplemente  del  aderezo 
por  un  lavado  á  grande  agua,  hervidas  durante  po- 
co tiempo  c^n  agua  de  jabón,  enjuagadas  en  aigua 
clara,  pasadas  á  un  baño  de  ácido  sullúrico  diluido. 
Ademas  de  los  procedimientos  de  blanqueo  que 
acabamos  de  describir^  se  ha  inventado  impreg- 
nar los  tejidos  de  una  disolución  alcalina  cáustica 
de  una  densidad  de  4.02 ,  y  después  de  haberlos 
dejado  escurrir,  colocarlos  sobre  el  doble  fondo 
agujereado  de  una  caldera,  á  través  del  caal  se 
hace  llegar  una  corriente  de  vapor  de  agua,  des- 
pués de  oaber  sujetado  por  medio  de  tornillos  y 
tuercas  la  cobertera,  que  se  cierra  herméticamen- 
te. Este  procedimiento  ha  sido  después  totalmente 
abandonado  en  Inglaterra. 


Debemos  hablar  ahora  de  las  manchas  gra- 
sientas  aue  se  hallan  frecaentemeote  en  los  teji- 
dos de  algodón,  manchas  que  es  moy  difícil  el  m-^ 
cer  que  desaparezcan  en  la  operación  del  blanqueo 
y  que  producen  un  efecto  muy  desagradable,  par- 
ticularmente en  las  telas  teñidas  de  rojo  por  la 
rubia  ó  de  azul  por  el  índigo.  Los  hilos  de  k  ur- 
dimbre son  con  frecuencia  de  mala  cualidad  ó  de 
tal  modo  finos  que  pueden  apenas  resistir  la  atrac- 
ción de  losi  lizos  ó  el  frotamiento  de  la  lanzadera, 
Karticularmeote  cuando  el  aderezo  después  de  ha- 
er  secado  quedó  áspero  y  quebradizo:  el  tejedor 
entonces  procura  abreviar  y  facilitar  el  trabajo, 
bañándolos  con  una  materia  crasa  de  bajo  precio, 
tal  como  la  manteca  rancia  ó  el  sebo,  sienao  este 
último  empleado  con  frecuencia  por  ser  mas  eco- 
nómico. El  tejedor  deja  caer,  valiéndose  de  una 
varilla  de  hierro  encandecida,  el  sebo  en  gotas 
sobre  la  cadena,  y  lo  estiendo  en  seguida  por  me- 
dio de  una  brocha.  Fácilmente  se  concibe  que  es 
imposible  repartirlo  asi  de  una  manera  totalmente 
uniforme,  lo  cual  da  lugar  á  la  producción  de  es- 
tas manchas  que  tan  difícil  es  hacer  que  des- 
aparezcan completamente  en  el  blanqueo,  y  que 
se  manifiestan  de  una  manera  tan  enojosa  después 
de  teñidas  las  telas. 

Los  principales  blanqueadores  de  Escocia  em- 
plean para  quitar  estas  manchas  el  procedimiento 
siguiente  que  da  muy  huenoe  resoltados:  se  co- 
mienza por  chamuscar  los  tejidos,  se  les  hace  en 
sefjuida  depurar  en  agua  de  manantial  y  se  pasan 
bajo  un  par  de  cilindros  de  presión  para  quitar  el 
agua  y  las  impurezas  disueltas  durante  el  lavado. 
Como  el  acto  de  flamear  la  tela  aumenta  la  adhe- 
sión de  las  materias  que  la  manchan  es  ventajoso 
hacer  empapar  los  tejidos  en  agua  por  espacio  de 
treinta  ó  cuarenta  horas,  prensarlos  y  secarlos  á 
la  estufa  ó  al  aire  libre  antes  de  someterlos  á  esta 
operación.  Después  do  la  inmersión  en  el  agua  se 
les  da  cuatro  lejías  en  una  disolución  alcalina  caus- 
tica que  tenga  cada  una  de  diez  ó  doce  horas 
en  una  densidad  de  1.01)7  á  4.0156  y  se  lava  cui- 
dadosamente al  agua  fría  entre  cada  lejía.  Se  pa- 
san en  seguida  los  tejidos  por  espacio  de  ocho  á 
doce  horas  á  un  baño  de  cloruro  de  potasa  obte- 
nido al  estender  una  disolución  cuya  densidad  sea 
de  4.0625  en  veinte  y  cuatro  veces  su  volumen 
de  agua. 

Algunos  blanqueadores  acostumbran  esponer 
los  tejidos  sobre  el  prado  durante  algunos  días  al 
salir  del  baño  de  cloruro  alcalino,  y  los  pasan  en 
seguida  á  un  baño  de  ácido  sulfúrico  diluido  que 
tensa  una  densidad  de  4.0254,  y  una  temperatura 
de  43'*  centígrados.  Para  los  tejidos  comunes  el  ba- 
ño ácido  tiene  una  densidad  que  varía  de  4.0146  á 
4 .0238  y  se  deja  en  él  por  espacio  de  cinco  á  seis 
horas:  se  lavan  en  seguida  cuidadosamente  en  el 
agua  con  la  rueda  de  lavar.  Se  dan  de  nuevo  cua  - 
tro  lejías  cáusticas  como  queda  dicho  mas  arriba, 
lavando  al  agua  entre  cada  una  de  ellas.  La  últi- 
ma Ibgía  se  hace  frecuentemente  con  potasa  per- 
lada, porque  el  sulfuro  que  contiene  la  potasa  co- 
mún del  comercio  imfMde  obtener  un  blanco  tan 
puro.  Se  pasa  en  seguida  como  queda  dicho  mas 
arriba  al  baño  de  cloruro  de  potasa,  se  lava  al 
agua,  se  pasa  al  baño  ácido,  ae  lava  coidadoaa- 
mente  en  agua  de  manantial  ó  agua  corriente,  y 
se  hace  secar  al  aire  libre  y  á  la  sombra. 

Este  procedimiento  es  largo  y  complicado,  pe- 
ro es  el  aue  da  los  resultados  mas  satisfoctoríos 
enlodas  las  circunstancias  y  en  tedas  las  esta- 
ciones del  año. 

El  procedimiento  de  blanqueo  común  al  clo«- 
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ruro  do  cal  no  os  de  reoomendar  para  los  tridos 
que  80  deben  someter  ulteriormente  al  tinte,  por- 
que se  forma  siempre  cierta  cantidad  de  sulfato  do 
cal  que  se  fija  á  las  fibras  del  tejido ,  y  que  altera 
mas  ó  menos  ciertos  colores,  particularmente  lo» 
de  rabia;  asi  es  que  todo  fiabricante  de  indianas 
celoso  de  su  reputación  debe  procurar  no  echar 
mano  do  este  recurso  sino  encaso  de  absoluta  im- 
posibilidad. 

DR  LAS  LEJÍAS.  El  lejivíado  es  una  de  las  ope- 
raciones mas  importantes  del  blanqueo  y  se  eje- 
cuta por  un  gran  número  de  procedimientos  auo 
en  último  resultado  pueden  quedar  comprendiaos 
en  los  dos  tipos  que  vamos  á  describir. 

l.^  Anti^o procedimiento.  Se  hacen  empa- 
par los  tejidos  en  una  lejfa  alcalina ,  se  lavan  y 
después  se  apilan  regularmente  en  una  gran  cuba 
de  madera,  ^e  eleva  la  lejía  alcalina  cáustica  á 
una  temperatura  como  de  40^,  poniéndolos  en  una 
caldera  de  capacidad  suficiente,  después  se  deja 
colar  por  una  llave  en  la  cuba  hasta  que  los  teji- 
dos queden  enteramente  cubiertos;  se  deja  repo- 
sar durante  algún  tiempo ,  y  después  se  sustrae 
por  un  agujero  inferior  en  un  caldera  de  hierro 
colado  que  se  sitúa  debajo,  desde  donde  se  eleva 
|X)r  meoio  de  una  bomba  hasta  la  caldera  supe  • 
rior.  Se  aumenta  la  temperatura  en  esta,  se  deja 
correr  la  lejía  aobre  lienzo,  y  se  continua  asi  re- 
pitiendo esta  sérib  de  operaciones, aumentando  de 
cada  vez  la  temperatura  de  la  leiía,  hasta  que  es- 
ta quede  enteramente  saturada  de  materias  cra- 
aas  ó  colorantes  de  aue  priva  á  los  tejidos,  lo  cual 
se  reconoce  en  que  ha  perdido  en  gran  parte  su 
causticidad  y  tomado  un  olor  estremadamente 
nauseabundo. 

Conviene  elevar  asi  sradualmente  la  tempera- 
tura de  las  lejías  para  ootener  buenos  resultados, 
y  vertiendo  desde  luego  sobre  los  tejidos  una  le- 
jía en  ebullición  se  aumentaria  la  aahereocia  de 
las  materias  colorantes  en  lusar  de  destruirlas.  En 
este  principio  se  funda  que  el  cocinero  que  Quiere 
conservar,  por  ejemplo,  á  los  guisantes  veraessu 
color  natural,  al  cocerlos,  no  lo  consigue  si  los 
sumerge  desde  luego  en  [agua  hirviendo;  mas 
si  por  el  contrario  los  introdujese  en  agua  fria 
aplicando  después  (gradualmente  el  calor  es  bien 
seguro  que  conseguí ria  su  objeto. 

Cuando  la  lejía  se  ha  saturado  de  las  materias 
que  tienen  los  tejidos,se  deja  derramar  como  im- 
propia para  una  nueva  colada,  ó  bien  como  ha- 
cen algunos  blanqueadores  se  aprovecha  par- 
cialmente en  la  fermentación  del  aderezo.  Si  se 
llevase  el  lienzo  todavía  caliente  al  salir  de  la  cu- 
ba á  la  rueda  de  lavar,  una  parte  de  la  materia 
colorante  drsuelta  en  la  lejía  ae  que  está  impreg- 
nado, se  precipitaría  de  nuevo  sobre  las  fibras  oel 
algodón  para  njarse  en  ellas:  también  después  de 
dejar  salir  la  lejía  se  procara  echar  á  cnorritos 
agua  caliente  sobre  el  lienzo  y  dejar  que  repose 
de  cada  vez  durante  algún  tiempo,  continuando 
asi  basta  que  el  agua  salga  clara  y  casi  incolora; 
solamente  entonces  es  cuando  se  retira  el  lienzo 
de  la  cuba  y  se  lava,  sea  en  la  rueda  de  lavar  ó 
con  pala  á  mano. 

i.®  Nuevo  proeadimiento.  Este  procedimien- 
to debido  á  John  Laurye  de  Glascow ,  y  que  se 
puede  modificar  de  muchas  maneras,  consiste 
eseoctalmeote  en  que  la  lejía  cae  á  chorro  contí- 
noo  desde  la  cuba  á  una  caldera  situada  debajo, 
de  la  cual  se  eleva  de  nuevo,  y  se  derrama  so- 
bre la  superficie  del  lienzo,  9ea  por  medio  de  una 
bomba  ó  por  la  presión  misma  del  vapor  que  se 


desarrolla  en  ki  caldera,  lo  cual  da  lugar  á  una 
circulación  continua. 

La  /9jr.  536  representa  la  sección  de  uno  de 
est  os  aparatos:  A  B  C  D,  cuba  de  madera  en  la  cual 
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se  apila  el  lienzo  y  cuyo  fondo  está  agujereado.  Se 
enchufa  en  la  caMera de  hierro  colado CD  E  F que 
recibe  directamente  la  acción  del  fuego.  La  lejía 
sale  desde  la  cuba  sobro  el  fondo  macizo  L  y  des- 
de él  á  la  caldera  por  el  tubo  g  K,  teniendo  en  g 
un  registro  que  se  maneja  por  medio  do  la  palan- 
ca y  B,  y  que  sirve  para  regular  la  velocidad  do 
la  salida  del  agua  alcalina  desde  la  cuba  á  la  cal- 
dera: este  tubo  está  ademas  provisto  en  R  de  una 
válvula  que  se  abre  desde  la  cuba  á  la  caldera,  per- 
mitiendo el  descenso  de  la  lejía,  pero  se  opone  al 
paso  del  vapor  en  sentido  contrario:  se  eleva  la  le- 
iía de  la  caldera  por  medio  de  una  bomba  G  G  que 
la  vierte  por  el  tubo  N  P  sobre  la  placa  metálica  M  O 
que  sirvo  para  distribuirla  uniformemente  por  la 
superficie  del  lienzo.  Cuando  la  temperatura  déla 
lejía  se  ha  elevado  suficientemente  en  la  caldera, 
se  cesa  de  dar  á  la  bomba,  y  la  presión  del  vapor 
que  ocupa  la  parte  superior  de  la  caldera  basta 

{)ara  hacer  subir  la  lejia  en  el  tubo  G,  levantar 
as  cbapatetas  déla  bomba  que  ha  quedado  inmó- 
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vil,  y  por  ultimo,  para  determinar  una  circulacioD 
continua. 

Este  aparato  funciona  con  una  eficacia  y  regu- 
laridad notables  y  exige  pocas  mauiobras,  fuera 
de  que  la  esperíencia acreditó  ya  que  realiza  una 
economía  que  puede  elevarse  hasta  un  25  por  100 
del  álcali  empleado. 

Las  figs,  557, 538  y  559  representan  una  mo- 


dificación roas  reciente  del  aparato  de  Laurye.  La 
pg,  537  es  un  corte  vertical  y  la  533  un  corte  ho- 
rizontal ses^un  la  línea  ¿r,  de  la  fig.  537:  a  a,  cu- 
beta de  palastro  claveteada,  ó  de  madera  cuyo 
fondo  de  hierro  colado  c  c,  representado  en  plaño 
en  la  (ig.  559  lleva  el  tubo  de  ascensión  d,  (que 
debería  en  la  ¡ig.  557  descender  casi  hasta  el  fun- 
do de  la  caldera  6),  por  el  cual  la  lejía  se  eleva 
desde  la  caldera  h  por  la  presión  del  vapor  y  se 
difunde  sobre  una  cubeta  invertida  de  palastro, 
de  donde  cae  de  lleno  sóbrela  superficie  de  lien- 
zo; e  rejilla  circular  de  hierro  colado;  /"  muros  de 
ladrillo  en  uno  de  los  cuales  está  emj)otrado 
el  tubo  que  sirve  para  hacer  circular  la  lejía;  g  o, 
rampas  que  conducen  la  llama  á  los  oriñcios  h  h, 
que  circulan  alrededor  de  la  caldera  6  y  de  alli  á 
la  chimenea  por  dos  conductos  que  no  están  di- 
señados. Las  compuertas  ti  generalmente  cerra- 
das por  placas  ae  hierro  fundido,  sirven  para 
limpiar  en  caso  necesario  los  orificios  h  h.  Con 
frecuencia  se  rodea  la  cuba  a  a  de  una  camisa  de 
madera,  y  entre  las  dos  se  amontona  aserrín  á  fin 
de  evitar  cuanto  sea  posible  todo  desperdicio 
de  calor. 


por 


El  lavado  mecánico  de  los  tejidos  se  hace  ya 
medio  de  mazos  ó  bien  con  la  rueda  de  lavar. 
Las  /!(/$.  5-iO  y  5il  representan  los  mazos  ó 


martillos  de  lavar  generalmente  empleados  en  Es- 
cocia ó  Irlanda:  A,  yt,  son  los  martiUos  que  des- 
cansan sobro  ejes  de  hierro  B  y  levantados  por  el 
árbol  con  aspas  F  de  veinte  y  cuatro  á  treinta  ve- 
ces por  minuto,  vienen  á  batir  el  lienzo  colocado 
en  la  pila  D  adonde  so  hace  llegar  ana  corriente  de 
agua  continua. 

La  rueda  de  lavar  (en  inglés  uxuh  ó  dash- 
wheel)  actualmente  empleada  en  to- 
dos los  buenos  talleres  de  blanqueo, 
está  representada  en  sus  dos  eleva- 
ciones anterior  y  posterior  en  la  figu^ 
ra  5ii  y  de  plano  en  la  545:  a,  o, 
rueda  de  lavar  dividida  por  tabiques 
en  cuatro  divisiones  aisladaa  y  mon- 
tadas sobre  el  eje  b,  b,  que  giran  en 
los  cojinetes  c,  c,  los  cuales  descau- 
san sobre  los  postes  de  fundiciou  de 
hierro  d,  d,  fijos  sobre  fuertes  sole- 
ras e,  e,  unidas  entre  sí  por  varias 
viguetas  trasversales  ensambladas  á 
espiga  y  mortaja;  f^  f,  aberturas  cir- 
culares correspondientes  á  cada  di- 
visión y  practicadas  en  la  faz  poste- 
rior de  la  rueda;  g,  g,  reja  circular 
de  latón  situada  en  la  faz  anterior  á 
través  de  la  cual  el  agua  es  introducida  á  chorros 
en  el  interior  do  la  rueda;  /i,  /i,  orificios  circulares 
por  donde  el  agua  que  ha  servidlo  para  el  lavado,  se 
lanza  de  la  rueda  cuando  la  división  correspon- 
diente pasa  al  punto  mas  bajo  de  su  curso;  t,  tubo 
por  donde  el  agua  es  proyectada  en  la  rueda  y  que 
está  provisto  de  una  llave  que  se  maneja  por  medio 
de  un  sistema  de  palancas  A:,  que  hacen  al  mismo 
tiempo  enchufar  ó  desenchufarla  rueda  del  lavado 
por  medio  de  una  horquilla  que  hace  avanzar  ó  re- 
troceder el  grifo  ó  mango  de  abrazadera  /;  m,  rue- 
da do  engranaje  que  establece  la  comunicación  con 
el  motor  hidráulico  ó  de  vapor;  n,  n,  montantes  de 
madera  en  que  descansan  los  tabiques  o,  o,  que 
sirven  para  impedir  que  el  agua  salte  por  encima 
de  la  rueda,  á  consecuencia  de  la  fuerza  centrífuga . 
La  rueda  de  lavar  tiene  generalmente  de  47S 
centímetros  á  2  metros  (6  y  í^4  á  7  pies)  de  diáme- 
tro interior  sobre  75  centímetros  (32  pulgadas)  de 
ancho,  y  se  requiere  una  fuerza  de  dos  caballos  pa- 
ra ponerla  en  movimiento. 

Se  pueden  lavar  dos  piezas  de  percal  de  i  4 
metros  de  largo  cadauaa  á  la  vez  en  cada  com- 

f)arti miento  y  en  el  espacio  de  ocho  ó  diez  minutos, 
o  cual  hace  sobre  600  piezas  por  rueda  y  por  dia 
do  13  horas  de  trabajo. 

Al  salir  de  la  rueda  da  lavar  el  a^  es  espri- 
mida  entre  los  cilindros  com- 
presores (en  inglés  squeezers) 
descritos  mas  arriba. 

BLAIIQOEO  DEL  UNOT  DELGA- 

^AHO.  El  Uno  encierra  mu- 
cha mas  materia  colorante 
que  el  algodón,  y  pierde  casi 
una  tercera  parte  de  so  peso 
por  el   blanaueo ,  mientras 

3uelos  hilos  dealgodon  piar- 
en alo  sumo  J^.  Su  color 
natural  es  de  un  gris  rubio 
pálido,  pero  que  se  nace  mas 
mtenso  darante  el  eoríado, 
operación  destinada  á  facili- 
tar la  separación  entre  los 
filamentos  testiles  y  la  f«rte 
lefiosa  del  lino;  asi  es  que  el 
lino  preparado  sin  el  enria- 
do, es  mucho  mas  pálido  que 
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í27     kil. 

,  ó  libr.  58.69 

2.0 

30 

78.42 

3.0 

40,50 

87.88 

4.* 

36 

78.42 

e.« 

36 

78.12 

6/ 

2í,50 

48.89 

7/ 

31,^0 

68.33 

8.0 

31,30 

68.33 

el  lino  enriado,  y  lavándole  solamente  al  agua  de 
jabón  se  le  puede  blanquear  casi  por  completo. 

La  sustancia  que  colora  el  lino  enriado  de  un 
gris  verdazco  es  insoluble  en  el  agua  hirviendo, 
los  ácidos  y  los  álcalis,  pero  resulta  soluble  en  las 
lejías  alcalinas  comunes  ó  cáusticas,  después  de 
uea  larga  esposicion  al  aire  que  la  resinifica.  El 
cáftamo  es  bajo  este  concepto  de  todo  punto  se- 
mejante al  lino.  Se  puede  reemplazar  la  esposi- 
cion sobre  el  prado  por  la  inmersion*en  un  baño 
de  cloro,  que  obra  como  oxidante  mucho  mas 
enérgico  y  abrevia  considerablemente  el  trabajo. 
Siempre  es  forzoso  para  obtener  una  blancura  su- 
ficiente, someter  los  tevidos  de  lino  ó  (váfiamo  á  un 
némero  bastante  grande  de  lejías,  entre  cada  una 
de  las  cuales  se  someten  á  una  esposicion  sobre  el 
prado  ó  á  una  inmersión  en  un  baño  de  cloro. 

Los  detalles  en  que  ya  hemos  entrado  en  el 
artículo  perteneciente  al  blanqueo  de  los  tridos 
de  algodón  nos  permitirán  ser  nreves;  y  asi  nos 
contentaremos  con  indicar  la  serie  de  las  Pipera- 
cienes  seguidas  en  uno  da  los  mejores  talleres 
destinados  á  blanquear  las  telas  de  lino,  haciendo 
notar  de  una  vez  para  siempre  que  los  lavados  al 
agoa  se  practican  con  un  esmero  estraordinario 
por  medio  de  los  aparatos  aue  ya  hemos  descrito, 
y  que  la  eapoeicion  sobre  el  prado  dura  de  cuatro 
á  cícho  días  según  las  circunstancias. 

8i  suponemos  360  piesas  de  teto  de  32  metros 
(38.48  varas)  de  largo  oada  una,  primitivamente 
aclaradas  en  agua,  puestas  en  digestioD  con  lejía 
alcalina  que  ya  haya  servido,  lavadas  de  nuevo, 

Ír  pesando  cada  una  4.60  kilogramos  (9.98  líbrasj 
a  cual  forma  un  total  de  1656  kilogramos  (3593.52 
libras)  se  deberá  practicar  una  lejía. 


no 

^do  potasa, 
lavando  en 
cada  una  de 
las  veces, y 
esponiendo 
sobre  el  pra 
do  los  teji- 
dos. 
9.<*  Inmergir  durante  doce  horas  en  un  baño 

de  ácido  sulfúrico  diluido  y  lavar. 
40.  Pasar  por  una  colada  de  22.50  kilogra- 
mos (48.83  libras)  de  potasa  perlada,  la- 
var y  espoiier  sobre  el  prado. 
11.  Inmergir  durante  doce  Loras  en  un  baño 

de  cloruro  de  potasa  de  cal  y  lavar. 
i  2.  Colar  con  13.50  kilogramos  (29.29  libras) 
de  potasa  perlada,  lavar  y  esponer  sobre 
el  prado. 
43.  Repetir  la  operación    anterior    en    la 
misma  dosis  y  con  iguales  circunstancias. 

14.  Pasar  á  un  baño  de  ácido  sulfúrico  di- 
luido y  lavar. 

15.  Pasar  al  jabón  negro;  lavado. 

16.  Aderezo. 
47.  Enjugado  ó  enjugamiento. 

Las  piezas  que  no  quedan  suficiente- 
mente blancas,  son  tratadas  de  nuevo  por 
una  serie  de  baños  de  cloruros  decolorantes 
y  de  ácido  sulfúrico  diluido,  hasta  que  lle- 
guen á  adquirir  suficiente  blancura. 

Se  consumen  en  todo  310.30  kilogramos 
(673.79  libras)  de  potasa,  lo  cual  forma  á  lo 
sumo  0.90  kilogramos  (casi  dos  libras)  por 
cada  pieza  de  32  metros  (38.18  varas)  de 
largo. 

BLANQURo  DE  LA  SEDA.  La  seda  CU  bruto  ó 
cruda,  tal  como  sale  del  capullo  es  blanca  ó 
amarilla,  y  sepresenta  cubierta  de  un  barniz 

3ue  le  comunica  aspereza  y  una  especie  de  elastici- 
ad.  La  mayor  parte  de  los  usos  a  que  se  destina 
exigen  oue  sé  la  despoje  de  ese  baño  natural  que 
por  mucno  tiempo  se  ha  considerado  como  una  es- 
pecie de  gom^,  operación  á  que  llamamos  los  espa- 
ñoles desoorramiatUo,  los  Tranceses  decreusage^ 
los  ingleses  scouring  y  los  alemanes  eni&chcelen. 
Se  han  propuesto  diversos  y  multiplicados  proce- 
dimientos para  verificar  esta  operación,  pero  nin- 
guno de  ellos  ha  podido  reemplazar  con  ventaja  al 
método  mas  antiguo  que  consiste  en  tratar  la  seda 
por  una  agua  de  jabón  caliente,  según  lo  com- 

grueban  las  interesantes  investijgaciones  de  Mr. 
oard.  El  barniz  que  cubre  la  seda  se  disuelve  fá- 
cilmente en  los  álcalis  cáusticos  ó  carbonatados,  y 
aun  á  la  larga  en  el  agua  hirviendo,  pero  ningún 

Srocedimicnto  conserva  mejor  la  brillantez  y  la 
exibilidad  de  la  seda  que  una  ebullición  corta  y 
rápida  en  el  agua  de  jabón.  El  método  mas  aoti- 
opuamente  conocido  para  blanquear  la  seda,  se  sub- 
di  vide  en  tres  operaciones. 

i.*  El  desgomado,  que  consiste  en  preparar  una 
disolución  hirviendo  de  treinta  partes  de  jabón  en 
ciento  de  agua  de  manantial,  después  á  bajar  un 
poco  la  temperatura  añadiendo  alguna  cantidad 
de  agua  fresca  y  retirar  el  fuego,  ó  al  menos  cer- 
rar todas  las  salidas  del  horno;  por  este  medio  el 
baño  se  mantiene  muy  caliente,  aunque  sin  alcan- 
zar á  la  ebullición,  lo  cual  es  requisito  esencial 
porque  habría  esposicion  de  atacar  la  seda,  y  no 
solamente  disolver  una  porción  de  ella,  sino  tam- 
bién á  privarla  de  su  lustre;  se  sumergen  entonces 
los  ovillos  de  seda  ensartados  en  unas  varillas  dis- 
puestas borizoutalmente  encima  de  la  caldera;  la 
I  parte  inmergida  en  el  baño  poco  á  poco  va  presen- 
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t^ndo  laá  cualidades  que  se  apetecen;  el  barniz  y 
b  materia  colorada  se  disuelven,  y  la  seda  adquie- 
re la  blancura  y  la  flexibilidad  que  le  son  pecu- 
liares. Cuando  se  obtiene  este  resultado,  se  nacen 
girar  los  ovillos  sobre  sus  ejes,  de  manera  que  la 
parte  antes  descubierta  quede  ahora  sumergida 
en  el  baño;  y  cuando  ya  t(KÍo  está  perfectamente 
desgomado  se  retii-an  los  ovillos  del  Daño,  se  tuer- 
cen é  la  clavija,  se  aderezan  y  se  procede  á  la 
operación  siguiente. 

2.^  Cocido.  Se  tienen  sacos  toscos  de  cañama- 
zo llamados  bolsas,  en  cada  uno  de  los  cuales  se 
cierran  de  12  á  45  kilogramos  (36  ¿  32  i/i  libras) 
de  seda  desgomada,  y  se  colocan  en  un  baño  se- 
mejante al  precedente,  aunque  contiene  menor 
cantidad  de  jabón,  por  manera  que  se  puede  lle- 
gar sin  inconveniente  al  punto  de  ebullición.  Esto 
se  sostiene  durante  cosa  de  hora  y  inedia,  tenien- 
do cuidado  de  remover  con  frecuencia  los  sacos,  á 
fin  de  que  los  que  queden  en  el  fondo  de  la  calde- 
^  no  lleguen  á  esperimentar  un  calor  demasiado 
fuerte. 

La  seda  pierde  en  estas  dos  operaciones  como 
un  25  por  400  de  su  peso. 

3*  Por  último,  la  torcera  y  postrera  operación 
del  desborramiento  tiene  por  objeto  dar  a  la  seda 
un  libero  tinte  que  hace  el  blanco  mas  agradable  y 
también  mas  adecuado  al  uso  que  de  ella  quiera 
hacerse:  asi  es  que  se  distingue  el  blanco  de  Chi- 
na, que  tiene  un  Uívc  reflejo  rojizo,  el  blanco  ce- 
rúleo y  el  blanco  de  liilo.  Para  producir  estos  di- 
versos matices  se  comienza  por  preparar  un  agua 
dejabün  bastante  concentrada  para  que  resulte 
espumosa  por  la  agitación;  se  le  añade  en  seguida 
para  el  i)lanco  de  China  un  poco  de  achiote,  que 
se  mezcla  cuidadosamente  en  el  líquido,  pasando 
por  él  la  seda  frecuentes  veces  hasta  que  haya  ad- 
cjuirido  el  matiz  deseado:  los  demás  blancos  se  ob- 
tienen dando  á  la  soda  iiQ  matiz  mas  ó  menos  azu- 
lado por  la  adición  de  cierta  cantidad  de  añil  fino 
en  el  baño  de  jabón. 

En  todos  los  casos  al  salir  del  baño  es  forzoso 
torcer  la  seda  y  estenderla  en  perchas  para  hacer- 
la secar;  en  seguida  se  lleva  al  azufrador  si  está 
destinada  á  quedar  blanca. 

En  Lyon  no  se  hace  uso  del  jabón  para  la  ope- 
ración tercera:  después  de  la  cochura  ó  cocimien- 
to se  lava  la  seda,  se  azufra  y  se  tiñe  de  azul  en 
agua  de  manantial  convenientemente  saturada. 

En  cuanto  á  las  sedas  destinadas  á  la  fabrica- 
ción de  las  blondas  y  de  las  gasas,  no  se  pueden 
someter  al  desborramiento  común,  porque  es  esen- 
cial que  conserven  su  natural  rigidez.  Se  eligen 
al  efecto  las  sedas  crudas  de  la  China,  que  tienen 
un  precioso  matiz  blanco,  ó  las  mas  blancas  que 
suministran  los  demás  paises;  se  hacen  empapar 
y  después  enjuagar  en  agna  clara  ó  en  una  ligorí- 
sima  disolución  de  jabón;  después  se  tuercen,  se 
azufran  y  se  tiñen  de  azul:  algunas  veces  se  reite- 
ra por  segunda  vez  toda  esta  serie  de  operaciones. 

Mr.  Hoard  ha  observado  que  la  seda  completa- 
mente deshorrada  pierde  su  esponjosidad  y  su 
lustre  cuando  se  sumerge  de  nuevo  durante  algún 
tiempo  en  un  baño  dejáhon,  y  aun  solamente  en 
agua  hirviendo;  y  he  aquí  la  razón  por  que  no  se 
puede  dar  alumbro  á  la  seda  desborrada  en  calien- 
te y  por  qué  pierde  hasta  su  lustre  cuando  se  la 
tiñe  íie  pardo,  color  aue  reclama  el  empleo  de  un 
baño  de  agua  hirviendo.  Para  prevenir  este  acci- 
dente cuando  las  sedas  deben  mas  tarde  ser  teñi- 
das, es  preciso  emplear  tanto  menos  jabón  para 
el  desborramiento,  cuanto  (|uo  sea  mas  intensa  la 
coloración  que  deben  recihir. 


Según  Mr.  Roard,  se  necesita  emplear  8  litros 
(lCcuartillos)deagua  y  la  cantidad  correspoo- 
aiento  de  jabón  para  desborrar  completamente 
un  kilogramo  (17  onzas]  de  seda.  Lassedas  crudas, 
en  las  cuales  el  barniz  que  las  cubre  ha  esperi- 
mentado  ya  alguna  alteración,  jamás  llegan  a  ad- 

3uirir  una  blancura  completa  si  no  es  por  la  acción 
el  ácido  sulfuroso;  la  esposicion  sobre  el  prado 
proporciona  igualmente  muy  buenos  resultaaos,  y 
se  asegura  que  los  chinos  emplean  con  ventaja 
este  procedimiento. 

Se  ha  ensayado  reemplazar  el  jat>on  por  el 
carbonato  de  sosa,  que  obra  seguramente  con  mas 
actividad,  pero  sin  producir  jamás  un  blanco  tan 
perfecto.  También  se  ha  ensayado  el  blanquear  la 
seda  al  vapor,  y  al  efecto  se  ha  espedido  en  Ingla- 
terra una  patente  de  que  daremos  cuenta  en  el  ar- 
tículo SEDA. 

Parece  que  los  chinos  no  hacen  uso  del  jabón 
para  obtener  esas  magníficas  sedas  blancas  que  se 
importan  ala  Europa. 

Miguel  de  Grubbens,  que  ha  residido  por  ma- 
cho tiempo  en  Cantón,  ha  visto  y  practicado  por 
sí  mismo  este  método,  cuyo  procedimiento  ha  pu- 
blicado en  las  memorias  do  la  Academia  de  Sto- 
colmo  por  los  años  de  4803;  consiste  en  desborrar 
la  seda  en  un  baño  compuesto  de  25  partes  de 
agua  de  manantial,  6  partes  de  harina  de  trigo,  5 
partes  de  sal  marina  y  5  partes  de  una  especie 
particular  de  habas  blancas,  mas  pequeñas  toda- 
vía que  las  habas  turcas,  y  previamente  lavadas. 

Baumé  ha  indicado  un  procedimiento  que  con- 
sisto en  hacer  macerar  durante  cuarenta  y^ocho 
horas  la  seda  cruda  en  una  mezcla  de  alcool  á 
36^  B.  (que  tenga  una  densidad  de  0.837)  y  Vjsde 
ácido  clorhídrico  puro;  al  cabo  de  este  tiempo 
queda  lo  mas  blanca  posible  y  posee  un  brillo  y 
una  flexibilidad  notables.  La  pérdida  en  peso  du- 
rante esta  operación  no  es  mas  quede  Vio«  lo  cual 
acredita  que  solo  la  materia  colorante  ha  sido  ata- 
cada y  disuelta.  Este  procedimiento  parece  no  ha- 
ber sido  adoptado  en  la  práctica  al  operar  en  gran- 
de escala,  á  causa  de  los  gastos  que  ocasiona;  se 
podria  recobrar  una  parte  del  alcool  saturando  en 
el  agua  madre  el  ácido  clorhídrico  con  greda  y  so- 
metiendo en  seguida  á  la  destilación.  Véase  tinte 

DE  SEDA. 

BLANQUEO-DE  LA  LANA.  La  jaua  ostá  cubierta  co- 
mo la  seda  de  un  producto  particular  que  recibe 
el  nombre  de  churre,  suarda  ó  greuta  (en  francés 
suint  y  en  inglés  yolk),  que  es  una  materia  crasa,  un» 
tuosa,  de  un  olor  fuerte,  cuyo  origen  probablemente 
es  preciso  buscarle  en  la  transpiración  cutánea  de  los. 
carneros,  pero  que  por  la  accionde  los  agentes  este- 
riores  ha  debidode  esperimentar  una  serie  de  modi- 
ficaciones que  han  alterado  su  constitución.  Según 
los  esperimentos  practicados  por  Vauquelin,  pare- 
ce que  el  churre  consta  de  las  siguientes  sustan- 
cias: i."  de  un  jabón  con  base  de  potasa,  que  cons- 
tituye su  mayor  parte:  2.^  de  una  cantidad  nota- 
ble "de  acetato  de  potasa:  3.*  de  una  corta  canti- 
dad dB  carbonato  dp  potasa  con  indicios  de  cloru- 
ro de  potasio:  4.^  de  un  poco  de  cal  en  el  estado 
de  combinación  indeterminada:  5  ^  de  un  acido 
craso  particular:  y  por  último,  6.®  de  una  sustan- 
cia animal  á  que  debe  su  olor.  Ademas  de  estos 
elementos  constitutivos  del  churre,  se  encuentran 
también  accidentalmente  en  la  lana  bruta  otras  di- 
versas materias,  tales  como  polvos,  etc. 

La  proporción  del  churre  varia  según  la  natu- 
raleza de  la  lana;  pero  en  general  abunda  mas  en 
las  de  mejor  especie.  La  pérdida  que  so  esperi- 
menta  en  esta  operación,  es  el  poso  de  un  45  por 
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400  en  las  lanag  mas  finas,  y  solamente  de  36  por 
1 00  en  las  lanas  burdas. 

El  chaire  en  razón  de  su  naturaleza  jabonosa 
se  disuelve  prontamente  en  el  agua,  si  se  escep- 
túa  un  pocote  materia  crasienta  que  queda  libre, 
pero  se  desprende  igualmente  quedando  suspen- 
sa en  el  líquido.  Parecería,  según  lo  dicho,  sufi- 
ciente pordemes  someter  las  lanas  á  uo  simple  la- 
vado al  agoa  corriente;  pero  la  esperiencia  ha  de- 
mostrado que  este  método  no  es  tan  espedito  co- 
mo el  generalmente  adoptado,  que  consiste  en 
empapar  las  lanas  durante  algún  tiempo  en  una 
corta  cantidad  de  agua  tibia,  común  o  mezclada 
con  una  cuarta  parte  de  orina  podrida;  de  45  ¿  20' 
bastan  en  este  ultimo  case  siempre  que  se  cuide 
de  calentar  el  baño  ¿  un  calor  tal  que  la  mano 

Eueda  apenas  resistirlo;  se  agitan  frecuentemente 
is  lanas  con  nu  varal,  se  apartan  al  cabo  del 
tiempo  indicado,  se  dejan  escurrir  y  en  seguida 
se  colocan  en  grandes  canastos  ó  fin  de  pooerlas 
enjuagar  completamente  en  agua  corriente. 

Se  admite  generalmente  que  la  orina  podrída 
obra  sobre  el  courre  por  el  amoniaco  que  contie- 
ne y  sirve  para  saponificar  el  esceso  de  materia 
grasíenta  no  combinado  con  la  potasa.  Los  ori- 
nes frescos  no  conviene  emplearlos  á  causa  de 
contener  un  ácido  libre  que  descomponiendo  el 
jabón  encerrado  en  el  churre  contranaría  el  re* 
sukadode  la  operación. 

Si  las  lanas  quedan  mas  limpias  en  una  corta 
cantidad  de  agua  que  en  la  corriente,  según  lo 
demuestra  la  esperíencia,  depende  de  la  natura- 
leza misma  del  churre  que  en  disolución  concen- 
trada obra  como  un  verdadero  jabón  y  contribu- 
ye asi  á  destruir  las  partículas  srasientas  que  se 
adhieren  á  los  filamentos.  También  es  de  obser- 
var que  una  permanencia  demasiado  prolongada 
de  la  lana  en  un  bafio  ya  cargado  de  churre  y  que 
contiene  orines  podridos,  altera  su  cualidad  ha'^ 
ciando  hinchar  y  hasta  bendir  sus  filamentos,  en- 
tonces se  dice  (|ue  la  lañaba  perdido  su  nervio. 
Una  cosa  también  esencial  es  no  trabajar  jamás  la 
kna  en  el  baño  hasta  el  puoto  de  determinar  nn 
filtrado,  lo  cual  baria  estremadamente  difíciles  el 
cardado  j  el  hilado  subsiguientes:  al  efecto  preci- 
so es  limitarse  ¿  revolver  lentamente  la  lana  en  el 
baño  ó  á  oprimirla  moderadamente  bajo  los  pies. 
El  agua  hirviendo  puede  alterar  la  cualidad 
de  la  lana  siendo  por  lo  mismo  de  soma  necesidad 
no  conducir  jamás  la  temperatura  del  bafio  á  un 
punto  próximo  á  la  ebullición,  ni  en  realidad  de- 
be esceder  la  temperatura  de  60*  centígrados. 

Algunos  autores  recomiendan  al  efecto  los  ba- 
tios de  jabón  ó  las  lejías  alcalinas ,  pero  hasta 
aqui  siempre  se  ha  preferido  el  antiguo  método 
por  ser  el  mas  económico  y  á  la  par  el  que  pro- 
porciona resultados  mas  satisfactorios. 

Concluido  el  lavado,  las  lanas  que  deben  que- 
dar blancas  son  tratadas  por  el  ácido  sulfuroso  lí- 
quido ó  gaseoso ,  como  lo  indicamos  mas  abajo. 
También  h  esposicion  sobre  el  prado  puede  con- 
tribuir muy  eficazmente  al  blanqueo  de  la  lana. 
Algunas  personas  escitadas  por  la  codicia  empa- 
pan las  lanas  en  leche  ó  en  agua  de  greda  antes 
de  entregarlas  al  comercio,  y  por  este  fraude  vi- 
tuperable aumentan  la  blancura  de  la  lana  y  tam- 
bién su  peso  en  una  proporción  considerable. 

Se  blanquea  la  lana  en  vellón  ó  bien  después 
de  hilada,  y  en  este  último  caso  es  harto  mas  no- 
table su  blancura.  Se  ha  notado  que  la  lana  de 
ciertas  partes  del  vellón,  y  particularmente  la 
de  las  ingles,  se  blanquea  con  mocha  mas  difi- 
cultad. 

TOMO   II. 


Del  atufrado^  Dése  el  nombre  de  azufrado  ó 
azufradora  á  un  camarín  ó  á  una  arca  de  made- 
ra bien  cerrada,  donde  se  ponen  los  tejidos  que 
se  hayan  de  azufrar.  El  azufre  se  echa  en  un  vaso 
colocado  en  el  suelo  de  la  pieza,  de  modo  que  no 
baya  riesgo  de  prender  fuago;  se  enciende,  y  el 
operarío  se  retira^  cerrando  la  puerta.  Terminada 
la  combustión  se  abre  la  puerta  y  se  tiene  el  cui- 
dado de  no  entrar  basta  que  no  se  baya  disipado 
el  gas  ácido  sulfuroso,  que  es  axfisiante»  Hay  azu- 
fradores dispueslos  con  aparatos  de  ventilación,  lo 
cual  es  mucho  mas  ventajoso,  porque  no  €e  forma 
una  atmósfera  npefítica  que  perjudieue  á  los  habi- 
tantes de  los  edificios  inmediatos  á  la  manufactu- 
ra. Pueden  adoptarse  diversos  sistemas  de  venti- 
lación (véase  esta  palabra);  pero  siempre  procu- 
rando que  los  gases  sean  arrojados  por  una  cbi*- 
menea  a  lo  alto  de  la  atmósfera. 

También  se  azufran  las  telas  por  medio  del  ba- 
ño en  agua  donde  se  baya  disuetto  gas  ácido  sul- 
furoso. 

Después  del  azufrado  queda  la  lana  áspera  y 
dura  al  tacto;  pero  recobra  so  blandura  y  prími- 
Uva  suavidad  mediante  un  ligero  bafio  de  jabón. 
Bleada.  Véase  eiiic. 
Bimida.  Véase  encaje. 
■Uad«a  (Sus  manchas.)  Véase  oeiTA-VANCHAtk 
Wemú:  Parte  de  la  brída  que  se  introduce  en 
la  boca  del  caballo  para  dirigirle.  Es  de  hierro  y 
tiene  tres  partes:  embocadura ,  hatbaida  y  ea- 
deniüa. 

La  embocadura  entra  en  la  boca  obrando  so» 
bre  las  barras  para  imprimir  al  caballo  una  sen- 
sación dolorosa  que  procura  evitar  obedeciendo  á 
la  mano  del  gioete. 

La  barbada  es  nna  cadena  atada  al  brazo  iz- 
quierdo del  bocado  por  medio  de  un  mallon  en 
forma  de  Sy  suspendida  en  un  corchete  del  brazo 
derecho.  Se  pasa  por  debajo  de  la  barba  del 
caballo. 

La  cadenilla  es  una  cadena  pequefia  de  alam- 
bre á  veces  duplicada  al  estremo  de  los  dos  bra- 
zos del  bocado.  Los  brazos  del  bocado  son  dos 
f^iezas  de  hierro  encorvadas  atadas  por  su  es- 
remo mas  largo  á  la  brida  por  la  cabecera  y  por 
el  otro  estremo  á  las  riendas. 

vamos  á  decir  como  se  estañan  los  bocados ,  sí 
se  escoge  este  medio  en  vez  de  bruñirlos.  Se  acla- 
ran todas  las  partes  con  «na  lima  fina,  se  dan  de 
aceite,  se  polvorea  con  pez  resina  y  sal  amoniaco 
y  se  mete  por  entero  en  un  baño  de  estaño  der- 
retido, calentado  hasta  el  amaríllo;  se  saca  con  un 
garabatillo  y  se  sacude  golpeando  este  con  un  pa- 
to. Las  barbadas  y  cadenillas  se  caldean  hasta  el 
rojo,  se  sacuden,  se  echan  en  agua,  se  ponen  en 
un  tonel  sostenido  sobre  un  eje  de  hierro  provisto 
de  un  manubrio,  en  el  cual  se  introduce  arena 
gruesa.  Se  da  vueltas  y  una  vez  limpias  las  piezas 
por  esle  método  se  ponen  en  una  olla  de  hierro  con 
estaño  derretido  sobre  el  que  se  echa  sal  amonia- 
co. Se  agita  con  frecuencia  y  al  sacar  cada  pieza 
se  sacude.  Se  echan  por  último  en  agua  fría  y  se 
vuelven  á  Itmpiar  en  el  tonel  citado,  pero  con 
salvado. 

B#e*l.  Es  una  botella  6  bomba  esférica  de 
cristal  llena  de  agua  pura  ó  ligeramente  acidulada 
con  ácido  nítrico.  Lo  usan  los  relojeros,  joveros  y 
otros  artífices,  poniéndolo  entre  la  luz  y  eí  objeto 
que  trabajan,  á  fin  de  que  este  se  encuentre  bien 
alumbrado. 

B«cttrte.  Véase  metalurgia,  plata  y  otros  ar- 
ícalos análogos. 

BocM  é€  rueg •.  Las  bocas  do  fuego  son  las 
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máquinas  usadas  para  despedir  con  groo  veloci^ 
dad  proyectiles  de  un  peso  considerable  y  capa- 
ces por  consiguiente  de  vencer  los  obstáculos  que 
encuentran  a  notables  distancias.  Dividense  en 
dos  clases  principales:  cañones  destinados  á  lan- 
zar proyectiles  sólidos,  y  obuses  y  morteros  des- 
tinados á  lanzar  proyectiles  huecos ,  que  carga- 
dos con  pólvora,  estallan  al  fín  de  su  trayectoria. 

(Véase  PUOTECTILES). 

En  el  artículo  cuREfíA  daremos  las  figuras  de 
las  diversas  piezas:  ñolas  repetiremos aqui,  y  so- 
lo nos  ocuparemos  en  este  artículo  de  la  construc- 
ción de  las  bocas  de  fuego.  Pero  antes  son  necesa- 
rias algunas  palabras  para  analizar  lo  que  sucede 
en  el  disparo  de  una  boca  de  fuego,  con  objeto  de 
deducir  las  condiciones  á  que  debe  satisfacer  su 
construcción. 

Lo  primero  que  debe  determinarse  en  la  cons- 
trucción de  una  Doca  de  fuego,  son  las  dimensio- 
nes del  alma  ó  interior  de  la  pieza,  según  la  velo- 
cidad inicial  que  se  quiere  imprimir  al  proyectil. 
El  diámetro  de  este  da  con  evidencia  el  del  alma; 
respecto  á  la  longitud,  cuanto  mas  larga  sea  la  bo- 
ca de  fuego,  la  fuerza  de  los  gases  obrará  mas 
tiempo,  y  por  consiguiente  el  resultado  será  mas 


Tentajoao,  a)  menos  dentro  de  los  limites á  qve  ea 
la  práctica  se  alcanzan  distancias  mas  conside- 
rables. 

En  efecto,  una  misma  velocidad  inicial  poede 
darse  6  un  proyectil  cualquiera  por  muchas  bocas 
de  fuego^  de  longitudes  de  alma  diferentes  cuan- 
do la  carga  varía:  la  variación  de  la  carga  puede 
compensar  la  de  la  longitud;  ademas  existen  cier- 
tos limites  para  los  pesos,  las  longitudes  y  los 
gruesos,  que  no  pueden  traspasarse  sin  inconve- 
nientes; asi,  para  los  gruesos  calibres  se  da  pro- 
porcionalmente  menos  longitud  que  para  los  pe- 
queños, á  ñn  de  no  aumentar  demasiado  la  ca«- 
tidadde  metal  y  el  peso;  para  los  pequeftoe  cali- 
bres se  evitan  las  almas  demasiado  cortas  que  po 
dan  ni  precisión  ni  igualdad  de  alcance  y  ocasio- 
nan nn  eran  consumo  de  pólvora. 

La  tabla  siguiente  presenta  con  bastante  exac- 
titud, con  relación  á  pólvora  de  buena  calidad  y 
para  una  boca  de  fuego  que  se  halle  en  buen  es- 
tado, las  velocidades  iniciales  del  proyectil  (que 
constituyen  el  objeto  que  debe  producirse),  en 
razón  de  las  variaciones  de  los  diversos  elemen- 
tos enumerados  mas  arriba. 


Longitudes  del  alma  de  las  piezas  en  número  de  las  lon- 
citudes  de  sus  balas 

6 

m. 

243 
200 

8 

m. 
382 
287 
234 

to 

12 

44 

«6 

m. 
492 
378 
304 

18 

m. 
507 
389 
341 

2t 

m. 
518 
396 
314 

Velocidades  iniciales  para)  1/3   ^«^  P^^o  del  proyectil, 
cargas  de /i« 

m. 
422 
319 
259 

m. 
450 
344 

978 

m. 
473 
363 
293 

Una  vez  determinadas  la  carga  y  la  longitud 
de  una  boca  de  fuego,  quedan  por  arreglarlos 
gruesos  del  metal,  según  la  resistencia  de  este  y 
las  tensiones  del  fluido  en  el  alma  con  arreglo  a 
las  diversas  posiciones  del  proyectil.  Este  es  el 
trabajo  que  ha  sabido  hacer  un  entendino  oficial, 
Mr.  Piobert,  en  una  buena  memoria  que  ie  ha 
abierto  las  puertas  del  Instituto  de  Francia.  Las 
fórmulas  á  que  se  ha  visto  conducido ,  y  para  cu- 


Ífa  deducción  partió  de  los  esperimenlos  de  Rum- 
brd  sobre  la  presión  de  los  gases  déla  pólvora  qt 
ocasionan  la  esplosion  de  un  cilindro  que  esté  lie- 


no  (la  rotura  de  las  envolturas  ha  indicado  en  este 
caso,  es  decir,  estando  fijas  todas  las  paredes,  una 
presión  de  25,000  á  30,000  atmósferas),  y  de  es- 
perimenlos que  le  son  propios  sobre  la  velocidad  de 
inflamación  de  la  pólvora  (véase  pólvora),  permiten 
calcular  las  dimensiones  de  cualquier  boca  de  fue- 
jo.  Como  consecuencia  de  estas  consideraciones 
fia  podido  establecer  los  proyectos  de  muchas  bo- 
cas de  fuego  introducidas  recientemente  en  la  ar- 
tillería francesa,  al  mismo  tiempo  que  probar  la 
escelencia  de  las  dimensiones  adoptadas  para  las 
bocas  "de  fuego  actualmente  en  uso,  que  no  habían 
sido  admitidas  por  Gribeauval  sino  después  de 
numerosos  esperimentos. 

Los  gruesos  cerca  de  la  boca  de  la  pieza  se  de- 
terminan por  la  consideración  de  los  cfioques  y  re- 
botes interiores  que  pueden  recibir  de  parte  del 
proyectil  las  paredes  interiores  del  alma;  estos 
choques  que  varían  según  la  precisión  que  tienen 
las  dimensiones  del  proyectil  y  el  estado  del  alma 
de  la  pieza,  solo  pueden  llegarse  á  conocer  por  los 
resultados  que  arrojen  los  esperimenlos.  La  boca 


de  la  pieza  tiene  siempre  un  cerco  ó  refuerzo  do 
metal,  llamado  bocel  o  brocal  con  objeto  de  pre- 
servar esta  parte  de  los  dmantillamientos  ó  des- 
portillamientos  de  metal  que  pueden  resultar  por 
el  choque  oblicuo  del  proyectil. 

/.  Metales  á  propósito  para  la  {(átricacion  de 
Uis  bocas  de  fuego;  condiciones  que  han  de  satis- 
facerse. Para  que  una  boca  de  fuego  pueda  ha- 
cerse con  un  metal,  es  necesario  que  tenga  este: 

1.^  Una  tenacidad  suficiente,  para  que  sin  exi- 
gir dimensiones  enormes,  pueda  resistir  á  la» 
presiones  desarrolladas  por  la  espansiou  de  los 
gases;  el  peso,  creciendo  con  las  dimensiones,  ha- 
ría que  el  arma  no  fuese  irasportable,  v,  por  con- 
siguiente, que  fuese  completamente  inútil.  Nos  en- 
contramos, pues,  reducidos,  no  contando  con  los 
metales  preciosos  que  por  su  precio  elevado  estJán 
fuera  de  la  cuestión,  á  los  tres  metales  ó  aleacio- 
nes; Merro  dulce,  bronce,  hierro  colado,  ordena- 
dos con  arreglo  á  su  tenacidad  respectiva,  siendo 
Igual  el  peso. 

En  efecto,  la  presión  necesaria  para  la  rotura 
por  centímetro  cuadrado  es  en  atmósferas  para  los 
tres  referidos  metales: 


Hierro, 
átm. 


Bronce.  Pundiciou. 
itn.  álm. 

4200    2600    1200  Lasdensidades  correptas. 
son:  7.78    8.626    7.03 


2,*    Una  dureza  bastante  grande  para  que  la 

Sieza  no  se  deteriore  pronto  por  la  acción  interior 
e  los  gá^es,  y,  sobre  todo,  por  los  choques  del 
proyectil  en  el  alma  de  la  pieza. 
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La  dureza  no  signe  en  manera  alguna  el  ór* 
den  de  las  tenacidades;  asi,  el  hierro  colado  tie- 
ne, baio  este  punto  de  vista,  el  primer  logar,  ca- 
rece de  maleabilidad,  el  choque  del  martillo  lo 
rompe,  sin  templarlo;  por  consiguiente,  los  cho- 
ques y  las  presiones  que  tienen  lugar  en  el  interior 
del  alma,  no  pueden  causar  ningún  efecto  sensi- 
ble. Este  efecto  ser¿  roas  considerable,  aunque 
débil,  para  el  hierro^  y  en  fin,  muy  nolabfe,  y  cau- 
sa de  rápidos  deterioros,  en  caso  de  emplearse  el 
bronce.  El  orden,  pues,  de  las  durezas  es:  hierro 
colado,  hierro  dulce,  bronce. 

La  diferencia  de  estos  efectos  es  tal  que  ^1 
alojamiento  de  la  bala,  (es  decir,  la  impresión  que 
bace  el  proyectil  en  la  boca  de  fuego  á  consecuen- 
cia de  la  salida  de  los  ^ases  por  el  vacío  que  el 
proyectil  deja  necesariamente  en  la  parte  supe- 
rior, que  se  llama  viento)  en  una  pieza  de  hierro 
colado,  no  pasa,  después  de  un  largo  uso,  de  cuatro 
ó  cinco  puntos,  lo  que  no  produce  ^rave  incoo- 
veniente:  alpasoc)ueen  lasmejorespiezasdec^m- 
pa  ña  es  de  2  ó  3  líneas  al  cabo  de  600  á  700  dispa- 
ros hechos  con  bala  rasa  (es  decir,  sin  estar 
guarnecida  con  zapatillas  de  madera  ó  cartón, 
casquetes  semiesféricos,  que  destruyen  el  viento) 
lo  que  las  pone  fuera  de  servicio,  haciendo  su 
puntería  muy  incierta;  ademas  de  que  pronto  se- 
rian destruidas  completamente  por  los  rebotes 
interiores  si  se  continuara  usándolas. 

3.^  Un  modo  de  reventar  que  no  sea  peligroso 
para  los  soldados.  En  efecto,  si  por  el  desbaste,  ó 
por  el  uso  de  mucha  carga,  una  pieza  de  hierro  ó 
bronce  no  puede  resistir,  cede  la  linea  sobre  que 
ejerce  mayor  acción  ó  la  parte  mas  débil;  se  forma 
una  fisura  que  empieza  en  el  interior  por  efecto 
de  la  compresión  ejercida  contra  las  paredes  so- 
bre las  cuales  obran  los  gases  con  una  gran  fuer- 
za. Tiende,  pues,  á  ensancharse  a  causa  déla  ma- 
leabilidad de  las  paredes,  y,  cedieudo  estas,  la 
pieza  se  abre  sin  dar  estallido  alguno. 

En  una  pieza  de  hierro  colado,  por  el  contra- 
rio, si  se  forma  semejnnte  grieta,  sea  por  iguales 
causas,  sea  por  la  oxidación  interior  ó  un  defecto 
del  metal  en  un  punto,  la  acción  de  ios  gases 
contra  las  paredes  de  la  hendidura  hace  reventar 
el  metal,  que  no  podiendo  ceder,  se  abre  estrepi- 
tosamente como  sucede  con  los  proyectiles  hue- 
cos; debemos,  pues,  considerar  que  solo  el  hierro 
dulce  y  el  bronce  satisfacen  completamente  á  es- 
ta condición;  y  el  inconveniente  de  emplear  el 
hierro  colado  no  podrá  disminuirse  sino  dando 
gruesos  al  metal  muv  superiores  á  los  estricta- 
mente necesarios,  á  fin  de  disminuir  la  facilidad 
de  las  esplosiooes* 
4.^    El  menor  precio  posible. 

Siendo  enorme  el  valor  que  representa  la  ar- 
tillería de  una  nación,  es  en  estremo  ventajoso  te- 
ner piezas  que  cuesten  lo  menos  posible,  ó  si  se 
quiere,  tener  con  igual  desembolso,  la  artillería 
mas  numerosa  posible.  El  orden  de  valor  es  hier- 
ro colado,  hierro  dulce,  bronce. 

El  último  es,  con  mucho,  el  mas  caro,  y  la  di- 
ferencia de  su  precio  pudiera  traer  alguna  venta- 
ja (fuera  délos  gastos  de  fabricación  un  poco  com- 
plicados), si  se  tratara  de  reemplazarlo  por  el 
hierro  colado  y  el  dulce.  Por  lo  demás,  vaciándose 
el  hierro  colado  como  el  bronce,  la  fabricación  no 
podría  ser  muy  diferente. 

^•^    Un  repuesto  ó  cantidad  almacenada  que 
paeda  crecer  oon  las  necesidades. 

Esta  es  también  una  ventaja  que  tiene  el  hier« 
ro  sobro  el  bronce.  En  efecto,  el  cobre  es  un  me- 
tal raro,  si  se  le  compara  con  el  liierro,  y,  ademas, 


hay  por  donde  quiera  muchas  fábricas  de  hierro  y 
fundiciones.  Por  último,  las  operaciones' para  fun- 
dir son  delicadas  y  difíciles,  de  tal  suerte  que  des- 
pués de  hechos  los  trabajos  y  gastado  tiempo,  su  • 
cede  á  veces  no  poderse  obtener  productos  de 
buena  calidad. 

II.  Del  melal  conveniente  segnn  tos  casos.  Po- 
demos ahora  determinar  ya  la  clase  de  metal  quo 
debe  emplearse  en  cada  caso. 

Fusiles.  Siendo  una  gran  ligereza  la  condición 
mas  importante,  y  forjándose  el  hierro  fácilmente 
en  pequefí os  gruesos,  el  caflon  de  un  fusil  debe 
ser  de  hierro  forjado. 

Cañones  de  costa.  Siendo  muy  grande  el  nú- 
mero de  los  cañones  de  esta  clase,  no  se  podrían 
hacer  de  bronce  por  los  gastos  que  se  ocasiona- 
rian,  los  cuales  vendrían  á  representar  un  capi- 
tal enorme:  por  esa  razón  deben  constnnrse  de 
hierro  colado.  Los  inconvenientes  del  hierro  cola- 
do son  aquí  los  menores  posibles,  pues  no  debien- 
do trasportarse,  las  piezas  pueden  tener  pesos 
muy  considerables.  Los  cañones  para  la  marina 
suelen  ser  también  de  hierro  colaao:  el  peligro  de 
que  revienten  es  mayor  que  en  los  cañones  de 
costa,  porque  no  se  pueden  hacer  tan  pesados. 

Cañones  de  sitio  y  de  campaña.  Los  cañones 
que  deben  manejarse  fácilmente,  sobre  lodo  los  de 
campaña,  se  hacen  de  bronce,  metal  que  llena 
muy  bien  todas  las  condiciones,  salvo  las  de  eco- 
nomía y  suficiente  duración,  pues  suelen  encon- 
trarse inservibles  en  medio  de  la  campaña.  La  di- 
ficultad de  evitar  estos  inconvenientes  es  enorme; 
se  han  propuesto  muchos  medios  diferentes  para 
salvarla;  la  Suecia,  confiando  en  la  escelenle  cali- 
dad de  sus  hierros  colados,  y  obligada  á  economi- 
zar, los  ha  adoptado;  pero,  sin  embargo,  debe 
desecharse  esta  idea  por  el  aumento  de  peso  quo 
resulta,  cuando  el  poaer  y  fuerza  de  la  artillería 
estriban  en  su  movilidad. 

Nos  falta  que  hablar  del  uso  del  hierro  forjado, 
único  metal  que  llena  todas  las  condiciones.  Una 
sola  dificultad  se  ha  presentado  en  la  fabricación, 

3ue  los  progresos  déla  industria  harán  de  s'^guro 
esaparecer.  Ya  se  ha  intentado  la  solución  de  es- 
te problema. 

Encuéntranse  en  Gassendi  los  nombres  de  pie- 
zas antiguas,  construidas  la  mayor  parte  con  bar- 
ras de  hierro  reunidas  con  aros,  soldado  el  con- 
junto de  la  mejor  manera  posible,  y  teniendo  la 
culata  unida  alcilindro  por  medio  de  un  tornillo. 
Pero  ocupémonos  solo  de  los  ensayos  intentados 
poruña  industria  mas  adelantada,  y  veamos,  so- 
bre todo,  si  los  inauditos  progresos  de  la  industria 
del  hierro,  en  lus  üllimos  años,  y  los  descubri- 
mientos de  la  ciencia  han  hecho  posible  ya  uni^é- 
nero  de  fabricación  que  en  otro  tiempo  se  consi- 
deraba como  sumamente  difícil.  Esto  no  será  otra 
cosa  que  un  progreso  análogo  á  los  que  se  encuen- 
tran cada  dia  en  la  industria,  y  tratemos  de  esplí- 
car  en  qué  consiste,  ó  al  menos,  en  qué  sentid- 
do  debe  cumplirse  algún  dia. 

III.  Cañones  de  hierro  forjado.  Dice  Mongo, 
en  su  obra  sobre  la  fabricación  de  los  cañones: 
«que  el'hierro  por  su  gran  tenacidad  es  sin  contra- 
dicción el  metal  que  conviene  mejor  para  la  fabri- 
cación délas  piezas  de  artillería.»  Cita  antiguos 
ensayos  quo  tuvieron  buen  éxito,  y  refiere  Que  una 
piezdf  abandonada  largo  tiempo  en  las  murallas,  no 
se  oxidaba  profundamente;  la  oxidación  solo  se 
verificaba  en  las  soldaduras  de  las  barras  de  que 
se  componía. 

Monge  es  de  tal  manera  partidario  do  las  pjc- 
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zas  de  hierro,  que  siento  (joe  el  tiempo  no  le  per* 
mita  intentar  una  fabricación  sem^ante. 

La  última  tentativa  hecha  en  Francia  de  una 
Eabricacion  de  cañones  de  hierro  fué  en  1813:  una 
compañía,  llamada  compañía  Etimney  se  propuso 
llevarla  á  cabo.  He  aquí  como  describe  Gassendi 
la  fabricación. 

Sobre  un  tubo  formado  como  un  cañón  de  fusil 
(esdecir,  de  hierro  batido  bastante  delgado,  cayos 
bordes  se  aproximaban  con  el  martillo),  se  han  sol- 
dado con  el  martillo  sucesivamente  unas  fajas  de 
hierro  (que  abrazaban  el  tubo),  las  cuales  daban 
el  cañón  el  grueso  conveniente.  Después  se  hora- 
daba ó  abría  el  calibre  y  se  colocaba  en  esta  pieza 
una  culata  de  hierro  con  tornillo,  soldada  en  su  si- 
tio con  una  soldadura  de  plata,  considerada  como 
la  mejor  de  todas. 

Se  hizo  una  pieza  de  á  8  que  tenia  una  pulgada 
y  10  líneas  de  grueso  por  el  oido,  y  9  líneas  en  el 
nacimiento  del  orocal.  Solo  pesaba  529  kilogramos. 
El  grueso  escedia  en  mucho  á  lo  estrictamente  ne- 
cesario. La  pieza  resistió  perfectamente  á  las 
pruebas. 

Gassendi  encuentra  á  estas  piezas  varios  incoo' 
venientes: 

1 .''  Que  destruyen  muy  pronto  los  afustes  por 
la  longitud  del  retroceso,  lo  cual  incomoda  a  la 
Iropa.  El  remedio  era  muy  sencillo;  bastaba  au- 
mentar el  peso  de  la  pieza,  pero  siendo  ya  bastan- 
te crecido  el  precio  del  procedimiento  aqui  descri' 
to,  los  gastos  serian  considerables, 

2.0  Que  alteran  los  alcances  por  la  oxidación 
continua  del  alma.  Quizá  se  exagera  demasiado 
este  defecto,  porque  los  cañones  de  fusil  sirven 
mucho  tiempo  antes  que  so  destruyan  por  esta 
causa ^  En  todo  caso  no  puede  ser  un  obstáculo  in- 
superable en  el  estado  actual  de  la  ciencia,  porque 
podría  emplearse  fácilmente  algún  procedimiento 
preservativo. 

3.^  Que  debilitan  la  parte  moral  del  artillero, 
por  el  temor  que  tiene  de  que  revienten  las 
piezas. 

No  comprendemos  como  pueden  reventar  de 
una  manera  dañosa  como  las  piezas  de  hierro  co- 
lado, estando  constmidas  con  un  metal  tan  dúctil 
como  es  el  hierro  de  buena  calidad.  Vése,  en  efecto, 
todos  los  días  que  los  cañones  de  fusil  revientan, 
pero  srn  estallar  en  pedazos;  parécenos  que  aqui 
Gassendi  ha  confnnmdo  el  bierro  fundiao  con  él 
hierro  forjado..  Añade  que  las  soldaduras  (y  sobre 
todo  la  de  la  culata)  pueden,  por  el  mas  lieero  de- 
fecto, producir  varias  figuras  que,  agrandándose, 
pueden  retener  al  fuego  y  causar  desgracias.  Este 
método  de  fabricar  la  culata  es  vicioso:  respecto 
al  forjado  del  tubo,  no  nos  parece  que  tiene  seme- 
jantes inconvenientes. 

IV.  Medios  (¡fe  (ahricaeien.  Si  hoy,  con  los  po- 
derosos medios  de  fabricación  de  que  dispone  la 
industria,  se  auisiera  volver  á  esta  cuestión,  paré- 
cenos posible  nacer  mejores  ensayos  que  este  de 
que  acabamos  de  hablar.  La  soldadura  de  tubos 
hechos  de  láminas  de  hierro,  batido  muy  fuertes 
de  0in.015  de  grueso,  en  caso  de  ser  neoesaría,  no 
ofrecería  dificultad.  En  cuanto  á  l^  culata,  en  vez 
de  soldarla,  de  seguróse  podría  obtener  forjando 
directamente  la  estremídad  del  tubo,  colocado  al- 
rededor de  un  husillo  mas  corto  que  él  y  termina- 
do por  una  parte  cónica.  Por  medio  de  un  mar- 
tillo muy  poderoso  que  tiene  un  vacío  casi  cónico, 
seaproximarían  los  bordes  soldándolos  después 
sin  dificultad  alguna. 

Conseguirías^  de  este  modo  formar  á  la  pieza 
una  alma  muy  resistente;  bastaría  horadar  esta 


pieza  do  hierro  y  se  llenarían  asi  todas  las  condi- 
ciones de  resistencia  interior. 

En  efecto,  el  alojamiento  de  la  bala  no  puede 
tener  efecto  destructivo  muy  notable,  á  causa  de 
la  resistencia  del  hierro:  el  modo  como  se  destru- 
yen estas  piezas  no  puede  producir  ningún  efecto 
dañoso,  porque  siendo  el  hierro  estremadameate 
nervioso,  puede  abrírae  pero*  no  reventar.  Ea 
cuanto  á  los  gastos,  no  podrían  ser  muy  elevados 
si  la  fabricación  se  hiciese  enteramente  con  ayudt 
de  máquinas  poderosas. 

Pero  si  el  interior  se  encuentra  asi  bien  arre- 
glado, no  sucede  lo  mismo  con  el  esteríor;  porque, 
¿cómo  reunir  la  pieza  con  su  afuste?  Para  obtener 
los  muñones,  sería  preciso  probar  alguna  abraza- 
dera de  muñones,  en  la  cual  la  pieza  viniera  á  em- 
butirse, sistema  que  no  puede  tener  buen  resul- 
tado, especie  de  unión  susceptible  siempre  de 
desorganizarse  rápidamente  por  los  disparos  de 
la  pieza.  Ademas,  la  boca  de  ruego  siempre  seria 
mucho  mas  ligera:  tendría  un  retroceso  muy  in- 
cómodo, y  destruiría  muy  pronto  el  afuste. 

Creemos  que  pueden  remediarse  estos  incon- 
venientes, faciendo  las  piezas  á  la  vez  de  hierro 
colado  y  de  forjado. 

V.  Cañones  de  hierro  colado  y  de  hierro  forja'- 
do.  Háse  procurado  muchas  veces  sacar  partido 
de  las  propiedades  del  hierro,  metal  en  alto  gra- 
do á  proposito  para  formar  el  alma  de  las  bocas  de 
fuego.  Hace  algunos  años  se  construyeron  en  el 
arsenal  de  Estrasburgo  unos  cañones  que  eran 
verdaderamente  cañones  de  hierro  dulce,  cuyos 
pormenores  de  febricacionno  conocemos.  Estaban 
contenidos  en  unos  cañones  de  bronce  con  sos 
muñones  correspondientes,  y  tenían  las  formas 
esteriores  ordínarías. 

Vése  que  de  este  modo  la  unión  con  el  afuste 
era  completa,  y  en  realidad  solo  en  las  piezas  ob- 
tenidas por  fusión,  puede  esperarse  obtener  sóli- 
da y  simplemente  partes  en  relieve,  como  los  mu- 
ñones. 

Sin  embargo,  no  pudieron  emplearse  estos  ca- 
ñones, porque,  según  se  hubiera  debido  prever, 
estando  formados  con  dos  metales  diferentes,  di- 
versamente dilatables,  pronto  aparecía  en  ellos 
una  separación  completa  entre  dichos  metales,  de 
tal  suerte  que  el  bronce  no  contribuia  en  nada  á 
la  resistencia  de  la  pieza  y  muy  presto  los  sacu- 
dimientos de  la  bala  hubieron  de  ocasionar  otros 
sacudimientos  de  la  pieza  de  hierro,  los  coales 
prívaron  da  toda  exactitud  á  la  puntería.  Este  me- 
dio había,  sin  embargo,  atraído,  á  priori^  graa 
número  de  sufragios;  porque  sí,  como  acabamos 
de  decir,  la  parte  esteríor  na  de  ser  de  metal  fun- 
dido, el  alma  debe  realmente  ser  de  metal  forja- 
do; soh)  en  este  estado  puede  ser  un  metal  bas- 
tante d>uro  y  tener  la  suficiente  tenacidad  pa- 
ra impedir  un  estallido.  Todo  metal  fundido  que 
sea  duro  es  quebradizo ,  por^jne  entonces  se 
encuentra  en  ün  estado  próximo  al  cristalino, 
el  cual  escluye  toda  idea  de  fibra  y  nervio,  y 
siempre  debe  temerse  que  estalle.  Ahora  bien, 
mientras  no  existe  analogía  alguna  entre  el  hier- 
ro y  el  bronce ,  metales  muy  diferentes  cuya 
yustaposicion  no  puede  subsistir,  porque  hay  un 
cambio  brusco  al  pasar  de  uno  al  otro,  existen,  por 
el  contrario,  una  nvultitud  de  compuestos  inter- 
medios entre  el  hierro  forjado  y  el  colado;  si  estos, 
Í)OT  consiguiente,  se  suceden  de  una  manera  con- 
ínua,  el  alma  podrá  ser  de  hierro  forjado,  el  este- 
rtor de  hierro  Tundido,  satisfaciendo  asi  las  condi- 
ciones mas  ventajosas  bajo  todos  los  aspectos,  sin 
que  deban  temerse  para  nada  los  efectos  de  la  di- 
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iatacion.  Eo  efecto,  nanea  poede  haber  separa- 
ción brusca  entre  dos  capas  qae  solo  tengan  dife- 
rencias de  dilatación  infinitamente  pequeñas.  Ha- 
bré continuidad  en  las  diferencias  de  dilatación 
como  en  las  variación  de  las  sustancias. 

Los  productos  que  se  suceden  asi  son:  el  hier- 
ro dulce,  el  hierro  acerado,  el  acero,  la  fundición 
blanca,  la  fundición  gris.  El  hierro  no  contiene 
carbón,  el  hierro  acerado  algunos  vestigios,  el 
acero  de  0.60  ¿  i. 50  por  i 00,  la  fundición  blanca 

§eoeralmente  de  3  á  4  por  400,  la  fundición  gris 
e  5  á  7.  Por  eso  la  fundición  blanca  calentada  al 
contacto  del  aire,  después  de  ser  fundida,  se  so- 
lidifica, porque  una  parte  de  la  masa  pasa  al  esta- 
do de  acero  por  la  reducción  debida  al  oxígeno  del 
aire. 

Pueden  obtenerse  estos  resultados  por  dos  pro- 
cedimientos: 

El  primero,  el  mas  sencillo,  consiste  en  afinar 
el  alma  de  la  pieza  por  los  procedimientos  que 
esplicaremos  en  el  artículo  bierro,  pero  que  no 
dan  al  alma  de  la  pieza,  fuerza  es  decirlo,  una 
resistencia  comparanle  á  la  del  bierro  feriado. 

He  aqui  de  que  modo  comprendemos  el  segun- 
do procedimiento. 

Fabricada  la  pieza  de  hierro,  del  modo  que 
dejamos  dicho  mas  arriba,  llenariamos  de  arcilla 
80  interior,  después  la  colocaríamos  en  una  eran 
caja  de  arcilla  refractaria  llena  de  polvo  de  carbón, 
j  lo  meteríamos  todo  en  un  horno  de  reverbero.  En 
ana  palabra,  fabricaríamos  un  verdadero  acero  de 
cementación  sobre  la  superfícion  esterior;  y  ya  se 
sabe  que  es  fácil  cementar  una  barra  de  nierro. 
haciendo  penetrar  el  carbón  hasta  la  profundidad 
que  se  quiera.  De  esta  manera  habrá  de  un  modo 
contínoo  bierro  en  el  interior  y  acero  en  el  este- 
rior. Ademas,  es  un  hecho  comnrobado  que  ope- 
rando á  una  temperatura  muy  alta  ,  se  puede  na- 
cer tomar  á  la  superficie  una  gran  cantidad  de 
carbón,  sin  que  penetre  muy  profundamente  en 
el  interior.  Ademas,  sabido  es  que  cuanto  mas 
carbón  loma  el  hierro,  mas  fácilmente  se  funde  el 
acero  que  resulta. 

Si.  pues,  se  produce  una  temperatura  muy 
elevada,  se  podrá,  por  medio  de  una  segunda  ope- 
ración, fundir  la  superficie,  porque  asi  es  preci- 
samente como  se  fabrica  el  acero  fundido.  Para 
esto,  establezcamos  la  pieza,  por  medio  de  dos 
pontos  de  apoyo,  en  el  centro  de  una  caja  de  la- 
drillos cuya  forma  se  aproxime  todo  lo  posible  á 
la  figura  del  cafíon;  sostengámosla,  por  una  par- 
te, con  una  barra  de  hierro  metida  en  la  arcilla 
colocada  en  el  alma,  y  por  otra  con  una  barrita 
de  bierro  que  forme  parte  de  la  pieza  de  hierro 
de  la  culata, y  cuyas  dimensiones  sean  las  maspe- 
qoeñas  posibles.  8¡  se  llena  la  caja  de  cuerpos  vi- 
treos perfectamente  neutros  y  se  prodoce  un  calor 
muy  grande,  la  superficie  de  acero  muy  carbura- 
da se  fundirá.  Si  en  este  estado  se  hace  correr 
en  la  caja  la  fundición  en  fusión,  obtenida  en  un 
homo  de  reverbero  que  comunique  con  dicha  caja, 
la  fundición  mas  pesada  que  el  bafio,  descenderá 
ala  parte  inferior,  cercará  la  superficie  en  fusión, 
y  se  formará  un  compuesto  intermedio  entre  el 
acero  y  la  fundición  empleada. 

Si  añora  se  deja  enfriar  muy  lentamente  el  hor- 
no, se  tendrá  una  masa,  de  la  que  será  fácil  obte- 
ner, vista  la  forma  conveniente  dada  á  la  caja  y 
por  medio  dej  torno  y  de  la  perioracion,  una  pie- 
za que  llenará,  según  creemos,  todas  las  condi- 
ciones. 

Terminemos  aquí  la  descripción  de  un  proce- 
dimiento bastante  controvertible;  porque  si  en 


mochas  fabricaciones,  la  soldadura  por  simple  in- 
mersión del  hierro  en  la  fundición  tiene  buen  éxito, 
aunque  el  procedimiento  es  posible,  las  piezas  fa- 
bricadas de  este  modo  no  estarian  exentas  del  prin- 
cipal inconveniente  de  las  piezas  de  fundición,  esto 
es,  qne  una  hala  no  podria  chocar  contra  una  pie- 
za de  fundición  sin  romperse  en  pedazos  tanto  mas 
mortíferos  cuanto  que  los  fragmentos  de  la  pieza 
rota  serian  arrojados  al  propio  tiempo. 

Podríase,  por  lo  demás,  intentarse  hoy  la  fa- 
bricación directa  de  los  cañones  de  hierro  forja- 
dos, y  lo  que  parecia  imposible  en  tiempos  deGas- 
sendi  no  lo  seria  en  los  nuestros.  Los  progresos 
del  arte  de  forjar  gruesas  piezas  han  sido  muy  no- 
tables en  estos  últimos  años. 

El  usodel  martillo  de  vapor,  délos  gases  com- 
bustibles en  los  hornos  de  recalda,  permite  sin 
género  de  duda  labrar  una  masa  de  hierro  forjado 
de  las  dimensiones  convenientes  para  formar  un 
cafion. 

Se  presentó  en  la  esposicion  celebrada  en  Pa- 
na el  año  4849  un  cañón  de  hierro,  procedente 
de  las  fraguas  de  Andinceart,  muy  bien  concluido 

Sor  Mr.  Boulard,  director  de  ellas  y  antiguo  oficia) 
e  artillería. 

Quedan  pordeterminar  el  precio  de  fabricación 
vías  ventajas  comparativas  conloa  cañones  de 
bronce:  á  esto  solo  paede  llegarse  por  medio  de 
esperimentos  que  merecen  ser  intentados. 

Fabricaciwi  de  lo»  cmíoneB de  bronce,  Kl  bron- 
cede  los  cañones  es  una  aleación  de  8  á  i  4  partes  de 
estaño  para  100  de  cobre,  proporciones  que  la  es- 
periencia  ha  hecho  reconocer  como  las  mejores. 
El  vaciado  de  los  cañones  se  hace  en  tier  ra  y  no 
enarena.  Esto  último  es  massencillo  y  mas  econó- 
mico, pero  el  molde  es  demasiado  compacto  para 
darfácil  salida  á  losgases,  de  suerte  (jue  la  pieza 
sale  del  molde  toda  llena  de  vientos:  sin  embargo, 
puede  conseguirse  un  éxito  favorable  con  estemé- 
todo,  y  pueden  citarse  todas  las  piezas  de  bronce 
hasta  las  á  la  Paúr/ians,  vaciadas  en  arena  en  la 
fundición  imperial  de  Viena. 

El  moldeado  comprende  dos  operaciones: 

i.*    La  confección  del  modelo; 

t.*  La  del  molde,  camisa  ó  revestimiento. 
El  modelo  de  la  colata  se  vacia  en  yeso;  el  del 
cuerpo  de  la  pieza  en  tierra:  se  construyen  alrede- 
dor de  un  eje  de  madera,  llamado  Ati«o,  que  se  co- 
loca horizontalmente.  Se  le  envuelve  con  esteras, 
las  cuales  se  cubren  con  tierra,  hasta  que  tengan 
las  dimensiones  necesarias  indicadas  por  medio  de 
una  plantilla  ó  terraja.  Las  asas  se  modelan  en 
cera;  los  muñones  hechos  en  yeso  se  unen  por  me- 
dio de  grandes  clavos. 

Terminando  el  modelo,  se  cubre  con  una  capa 
de  ceniza  decortidor,  oue  facilita  mas  tarde  su  se- 
paración del  contramolde  que  va  á  rodeársele. 

Tornéase  dicho  contramolde  con  una  tierra, 
que  es  una  mezcla  de  arcilla,  arena,  estiércol  de 
caballo  y  ladrillo  machacado.  Se  compone  de  tres 
capas  sobrepuestas,  de  unas  dos  pulgadas  de  es- 
pesor cada  una,  las  cuales  se  dejan  sucesivamente 
secar.  El  calor  fúndela  cera  délas  asas  y  esta  corre 
por  unos  agujeros  hechos  á  propósito  y  que  se  tiene 
cuidado  de  abrir.  Se  sacan  luego  los  muñones, 
después  el  molde  completo,  haciendo  salir  primero 
el  huso,  que  es  de  forma  cónica,  dando  golpes  por 
su  estremOj  lóemelas  esteras  y  capas  de  tierra  que 

Earten  del  interior.  Se  baja  el  contramolde  á  la 
oya  ó  fosa  para  hacerle  secar  por  medio  de  un 
fuego  de  leña. 

El  molde  de  la  culata  se  hace  por  separado: 
se  coloca  en  una  especie  de  c  estade  bronce  ó  me- 
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jor  de  hierro,  cuyos  bordes  están  guarnecidos  con 
curchetes  de  hierro  también.  Estos  corchetes  vie- 
nen á  reunirse  por  medio  de  alambres  con  otros 
corchetes  semejantes  que  hay  en  la  armadura  de 
hierro,  por  medio  de  la  cual  se  consolida  el  molde 
del  cuerpo  de  la  pieza;  armadura  que  consiste  en 
un  trenzado  de  fajas  de  hierro  que  rodea  á  la  pieza 
en  la  dirección  da  sus  meridianos  y  paralelos. 

Después  de  cocido  con  carbón  de  leña ,  el 
molde  de  la  culata  se  coloca  en  un  agujero  en  el 
fondo  de  la  hoya,  poniendo  sobre  él,  y  die  un  modo 
perfectamente  vertical,  el  molde  de  la  pieza. 

Llénase  entonces  la  hoya  de  tierra  muy  ñna, 
y  precédese  al  vaciado. 

El  bronce  se  funde  en  hornos  de  reverbe- 
ro que  contienen  cantidades  suficientes  de  metal. 
La  necesidad  de  conseguir  la  ley  exigida,  y  la  fácil 
oxidación  del  estaño,  obligan  ó  aumentar  un  poco 
las  dosis  de  este  metal,  y  sobre  todo  á  hacer  de  modo 
que  la  llama  que  lame  al  metal  sea  desoxidante. 
Por  lo  demás,  para  obtener  una  aleación  homo- 
génea (la  falta  de  homogeneidad,  y  por  consiguien- 
te la  formación  de  aleaciones  de  estaño  fusibles  á 
la  temperatura  enjendrada  por  la  esplosion  de  la 
pólvora  es  la  mayor  dificultad  de  esta  optracion), 
tiénese  gran  cuidado  de  no  emplear  solamente  los 
metales  nuevos;  para  la  mayor  parte  de  las  alea- 
ciones ya  formadas,  hemos  espucsto  las  ventajas 
de  este  método  en  el  artículo  aleaciones.  (Véase.) 

Se  establece  la  cuenta  según  aparece  á  conti- 
nuación, teniendo  presentes  las  mermas  consi- 
guientes. Para  400  kilogramos  de  bocas  do  fuego 
terminadas,  empléase: 

S3l,20  cobre  nuevo. 
3,30  estaño  nuevo. 
80,40  piezas  viejas. 
116,20  aesperdícios  de  fabricación. 


223,40  bronce  total  puesto  á  fundir. 

Una  vez  derretido  el  bronce,  y  bien  secos  los 
conductos  que  deben  conducirlo  desde  el  horno 
á  los  moldes,  y  secos  también  estos,  se  procede  á 
vaciar  el  metal.  Los  cañones  se  vacian  por  sifón, 
es  decir,  el  conducto  por  donde  corre  el  bronce 
llega  hasta  la  parte  inferior  de  la  pieza.  El  metal 
en  fusión  va  asi  por  este  canal  al  molde,  el  cual 
se  llena  tranquilamente  ,  desalojándose  el  ai- 
re. El  molde  es  mas  largo  de  lo  que  debe  ser  la 
pieza,  resultando  asi  una  masa  llamada  mazaro- 
ta.  Su  utilidad  práctica  no  puede  ponerse  en  duda. 
Tiene  por  objeto,  dice  el  sabio  Mr.  Dumas:  «i.**  fa- 
cilitar la  contracción  del  metal  cuando  se  solidi- 
fica; 2.**  reemplazar  el  metal  que  absorben  las  tier- 
ras y  el  que  se  emplea  en  llenar  el  esceso  de  ca- 
pacidad producido  por  la  dilatación  gradual  de  los 
moldes;  3.®  retardar  el  enfriamiento  en  la  parle 
superior  de  la  boca  de  fuego,  lo  cual  contribuye  á 
que  el  a  iento  del  metal  se  haga  con  mas  regula- 
ridad; 4.^  rocibir  los  ^ases  y  los  cuerpos  estraños 
que  su  ligereza  especifica  obliga  á  elevarse.» 

Ya  hemos  dicho,  en  el  artículo  aleaciones,  las 
causas  que  hacen  tan  difícil  el  vaciado  por  fusión 
de  una  aleación  metálica,  para  obtener  un  pro- 
ducto homogéneo,  un  compuesto  que  sea  por  to- 
das partes  igual.  Tpdos  los  métodos  que  acaba- 
mos de  indicar  tienden  á  aproximarse  á  e4e  re- 
sultado; esta  es  la  dificultad  real,  y  hasta  ahora, 
incompletamente  resuelta,  que  se  ofrece  al  tratar 
de  la  fundición  de  las  bocas  de  fuego. 

Trabajo  mecánico  de  las  bocas  de  fuego.  Una 
vez  ya  vaciadas  las  bocas  de  fuego  (durante  mu- 
cho tiempo  se  vaciaron  con  un  núcleo,  pero  asi 


no  podía  obtenerse  la  perfeccioo  del  calibre  qa« 
resulta  de  una  operación  mecánica),  se  conduyen 
esteriormente  por  medio  del  torno  y  con  el  cin- 
cel aquellas  partea  que  no  pueden  tornearse ,  é 
interiormente,  con  auxilio  de  máquinas  de  perforar. 
Estas  maquinas  consisten  en  una  barrena  ó  tala- 
dro (de  diámetro  menor  oue  el  calibre  de  la  pieza) 
que  penetra  en  la  pieza  a  la  cual  se  imprime  un 
movimiento  de  rotación.  Se  llega  al  ctUbn»  exac- 
to por  medio  de  una  serie  de  taladros,  de  loa 
cuales  el  último  es  un  verdadero  pulidor  con  el 
diámetro  exactamente  i^ual  al  calibrado  la  pieza. 

No  creemos  necesario  entrar  en  pormenores 
sobre  este  trabajo  completamente  especial :  los 
principios  que  deben  servir  en  él  de  guia,  se  en- 
contrarán en  los  artículos  perpobacion,  torno,  etc. 

Añadamos  ahora  aue  la  importancia  de  reem- 
plazar el  bronce  por  el  hierro  colado  solo  tiene  hoy 
un  interés  de  economía  en  la  fabricación,  después 

3ue  Mr.  Piobert,  aumentando  la  carga,  ha  hecho 
isminuir  considerablemente  los  deterioros  que 
safrian  las  bocas  de  fuego  de  bronce.  Analizaremos 
las  causas  de  este  resultado  en  el  artículo  polvo- 
da,  al  tratar  de  los  fenómenos  de  esplosion  de 
esta  sustancia. 

Los  muñones  y  sus  asientos  se  tornean  con  una 
máquina  particular  que  se  adapta  al  costado  del 
cañón,  y  que  tiene  un  alisador  del  calibre  conve- 
niente. Se  hace  dar  irueltas  á  esta  herramienta 
sobre  sí  misma,  por  medio  de  un  inslrumento  de 
cuatro  brazos,  al  paso  que  un  tornillo  de  presión 
la  hace  adelantar  en  dirección  de  su  ^c 

Antiguamente  se  abría  el  fogón  u  oído  en  el 
mismo  bronce,  pero  en  el  dia  se  hace  en  el  pun- 
to donde  ha  de  estar  un  orificio  de  12  á  15  líneas, 
el  cual  se  tapa  con  un  grano  terrajado  de  cobre 
forjado,  en  cuyo  centro  se  hace  el  oído. 

Para  vaciar  cañones,  pueden  usarse  también 
moldes  de  hierro  colado,  formados  de  piezas  que 
se  enlazan  con  muescas  y  espigas. 

Morteros,  pedreros,  obvses-  El  mortero  tiene 
los  muñones  en  uno  de  los  estremos  del  lado  de 
la  culata;  el  cuerpo  se  compone  de  dos  cilindros 
de  diámetros  diferentes.  El  ánima  sueleser  de  vez 
y  media  el  calibre  y  termina  por  un  hemisferio 
colocado  en  frente  del  lugar  donde  se  penetran  los 
dos  cilindros.  La  recámara  donde  se  pone  la  car- 
ga tiene  unos  ^/g  de  calibrede  diámetro,  y  unos  3/4 
de  profundidad.  El  oido  se  abre  sobre  una  espe- 
cie de  cazoleta  semicircular.  El  pedrero  es  un 
mortero  pequeño  de  recámara  en  forma  de  codo 
invertido;  la  carga  do  pólvora  se  cubre  con  un 
platillo  de  madera  sobre  el  cual  se  pone  un  ces- 
to con  piedras.  El  obús  se  parece  al  cañón,  pero 
tiene  una  recámara  como  al  mortero.  Sirve  para 
disparar  granadas.  Todas  estas  piezas  se  funden 
por  medio  de  un  molde  y  conCramolde,  como  los 
cañones. 

Las  piezas  de  artillería  antes  de  usarse,  se  so- 
meten á  ciertas  pruebas.  Una  de  ellas  es  exami- 
nar si  el  interior  tiene  cavidades,  por  medio  de 
un  instrumento  llamado  gato,  el  cual  consta  de 
tres  garfios  con  muelle  que  se  separan  mas  ó  me- 
nos por  medio  de  un  anillo  correoizo  que  los  abra- 
za y  que  se  hace  escurrir  desde  afuera  con  un 
mango  paralelo  á  la  pértiga  del  gato,  midiéndose 
la  profundidad  y  forma  de  las  cavidades  con  cera 
blanda  que  se  ^ne  en  las  puntas  del  instrumento. 
La  prueba  de  pólvora  consiste  en  someter  las  pie- 
zas á  disparos  graduados  y  con  dos  balas.  La  prue- 
ba del  agua  consiste  en  obstruir  el  oido,  colocar- 
la pieza  verticalmeote,  Usnarla  de  agoOt  y  obrar 
sobre  ella  con  un  émbolo,  á  guisa  de  bomba.  Si  el 
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agaa  traDspira,  la  pieza  se  desecha.  Se  hace  des- 
pués el  examen  de  las  ánimas  por  medio  del  es- 
pejo y  se  procede  á  an  nuevo  reconocimiento  con 
el  gato. 

Los  cafiones  adoptados  actualmente  en  Cspafia 

fara  sitio  son  los  de  %i  y  16,  para  campaña  los  de 
2,  8  y  4;  los  obuses  de  9  y  7  largos  y  cortos,  6  V2 
largos  y  5  cortos,  y  los  morteros  de  44,  42  y  7 
pulgadas. 

■•clB*.  La  bocina  ó  porta-voz  es  un  instru- 
mento de  cobre  laminado,  ó  de  palastro  muy  del- 
gado, que  tiene  la  forma  de  una  trompeta  y  del 
cual  senaco  uso  para  hacerse  oir  do  lejos.  No  so- 
lamente dirige  los  sonidos  sino  que  ademas  los 
amplifica. 

■•l-arméBleo.  Véase  arcilla. 
SoBiba.  Las  bombas  son  las  máquinas  mas 
generalmente  empleadas  para  elevar  las  aguas. 
Las  hay  de  dos  clases;  bombas  ordinarias  do  cilin- 
dro y  de  pistón  ó  émbolo,  y  bombas  de  rotación; 
las  primerasse  dividen  en  bombas  de  pistón  hue- 
co y  bombas  de  pistón  macizo.  Antes  de  entrar  en 
los  detalles  de  las  diversas  especies  de  bombas  em- 
pleadas en  las  artes  y  la  industria,  indicaremos 
rápidamente  en  qué  consisten  estas  bombas  y  su 
manera  de  obrar. 

Las  bombas  ordinarias  ó  bombas  elevatorias^ 
se  componen  de  tres  partes:  cuerpo  de  bomba  ó 
parte  cilindrica,  en  la  cual  entra  el  pistón;  tubo  de 
aspiracionf  colocado  en  la  parte  inferior,  y  tubo  de 
ascensión  ,    colocado  en  la  parte  superior   del 
cuerpo  de  bomba.  En  la  unión  del  tubo  de  aspira- 
ción y  del  cuerpo  de  bomba,  hay  una  válvula  que 
se  abro  de  abajo  á  arriba:  el  pistón  es  hueco  y  tie- 
ne otra  válvula  que  se  abre  también  de  abajo  á 
arriba.  Cuando  el  pistón,  habiendo  llegado  á  la 
parte  mas  baja  del  cuerpo  de  bomba,  sube,  se 
produce  por  debajo  de  él  un  vacío,  la  válvula  del 
pistón  se  cierra  en  virtud  del  peso  del  agua  que 
ocupa  la  parte  superior,  y  del  esceso  de  la  presión 
atmosférica  sobre  la  presión  interior  medida  por 
una  columna  de  agua,  cuya  altura  es  igual  á  la  ais- 
tancia  que  hay  entre  el  fondo  del  cuerpo  de  bomba 
y  el  nivel  del  agua  que  ha  de  elevarse,  distancia  que 
por  lo  mismo  debe  ser  inferior  á  4  Om.35  (37.06  pies) 
y  que  en  la  práctica  es  siempre  mucho  menor;  la 
válvula  de  aspiración  se  levanta  y  el  agua  se  eleva 
por  el  tubo  de  aspiración  en  el  cuerpo  de  bomba. 
Coando  el  pistón  vuelve  á  descender,  la  válvula  de 
aspiración  se  cierra,  el  agua  levanta  la  válvula  del 
pistón  abriéndose  paso  por  esta,  y  se  vacia  al  tiem- 
po de  la  ascensión  del  pistón  por  un  desaguador  ó 
un  cafio  colocado  en  la  parte  superior  de  los  tubos 
de  ascensión.  La  longitud  que  puede  darse  al  tubo 
de  ascensión  carece,  por  decirlo  asi,  de  limites, 
tanto  que  las  bombas  establecidas  en  Huelgoet,  en 
Bretaña,  por  Mr.  Juncker,  elevaban  el  agua  de  un 
solo  impulso  á  una  altura  vertical  de  230  metros, 
y  las  estublecidasen  lUsang,  en  6a viera,  por  mon- 
sieur  Reichenbach,  la  elevaban  igualmente  á  356 
metros. 

Algunas  veces  se  emplea  un  pistón  macizo 
(fig,  544)  P,  y  el  agua  sale  por  un  tubo  de  derra- 
me lateral  a,  que  concluye  en  el  cuerpo  de  bomba 
por  SI  parte  inferior,  y  se  halla  provisto  de  una 
válvula  I  aue  se  abre  igualmente  de  abajo  á  arri- 
ba. Batas  bombas  han  recibido  la  denommacion  de 
aspirantes  é  impelentes.  Cuando  se  quiere  tener  un 
chorro  de  agua  continuo,  se  adapta  algunas  veces 
en  el  tubo  de  ascensión  y  mas  allá  de  la  válvula  de 
retención  un  depósito  de  aire  comprimido,  cuyo 
resorte  hace  continuo  el  chorro:  eu  tal  caso  es  me- 
or  emplear  dos  bombas  gemelas  movidas  por  el 


mismo  balancin  y  aspirando  alternativamente  le 
agua  en  el  mismo  deposito.  Con  un  solo  cuerpo  do 
bomba  de  pistón  macizo,  dispuesto  como  en  las 
máquinas  de  insuflaccion  con  pistón  y  de  doble 
efecto,  se  puede  hacer  aspirar  y  comprimir  el  pis- 
tón yengo  y  viniendo,  para 
obtener  asi  un  chorro  con- 
tinuo, de  lo  cual  hemos  vis- 
to un  ejemplo  en  el  articulo 
ALUMBRADO,  la  ocupdrnos  de 
las  lámparas  de  Cárcel. 

Se  colocan  algunas  ve- 
ces las  columnas  de  ascen- 
sión y  de  aspiración  la  una 
encima  de  la  otra,  y  el  pis- 
tón, siempre  macizo  en  tal 
caso,  se  mueve  en  un  cuer- 
po de  bomba  situado  la- 
teralmente y  comunicando 
con  el  espacio  reservado 
entre  las  oos  válvulas  de 
aspiración  y  de  retención. 
Ora  el  pistón  llena  entera- 
mentela  sección  del  cuerpo 
debomba,  que  debe  enton- 
ces ser  bien  calibrado  ora  escilínarico  en  toda  su 
longitud,  de  un  diámetro  inferior  en  algunos  cen- 
tímetros al  del  cuerpo  de  bomba  y  pasa  por  una 
caja  de  estopas  que  cierra  este  último:  entonces 
es  un  pistón  de  sumersión,  y  las  bombas  de  esta 
especie  se  llaman  bombas  de  pistón  inmérgeme. 
Las  bombas  rotatorias  se  fundan  en  los  mismos 
principios  que  las  comunes,  salvo  algunas  diferen- 
cias que  resultan  de  la  naturaleza  misma  del  mo- 
vimiento que  se  les  imprime,  y  que  haremos  noto- 
rias mas  abajo  al  describir  algunos  pormenores. 

Pasemos  ahora  á  la  descripción  de  las  princi- 
pales especies  de  bombas  empleadas  en  las  artes  y 
la  industria. 

Bombas  doméslicas.  Las  bombas  domésticas 
son  generalmente  las  mas  sencillas  entre  todas  las 
bombas  de  ascensión.  La  fig»  545  representa  la 
mas  frecuentcmcnteem  pleada. 

Fes  el  tubo  de  as- 
piración; D, el  cuerpo 
de  bomba;  E,  el  canal 
ó  tubo  de  desagüe;  P 
el  pistón  cuyo  émbolo 
es  movido  por  el  bra- 
zo ó  guimbalete  B.  El 
tubo  de  aspiración 
ae  hace  de  madera 
cuando  es  recto,  y  con 
mas  frecuencia  de  co- 
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hrc,  estaño  ó  plomo:  d  cuerpo  de  bomba  se  cods- 
truye  igualmente  de  madera,  de  cobre  ó  de  plomo. 
EI.[)i8ton  P  ifig.  5V6)  essicnipre  de  madera  con  guar- 
nicicion  de  cuero  a,  &,  en  forma  de  embudo,  que 
hallándose  cargado  con  toda  la  columna  de  agua 
se  aplica  osadamente  contra  las  paredes  del  cuer- 
po de  bomba:  con  este  pistón  no  se  necesita  bru* 
f)¡r  dicho  cuerpo  de  bomba.  Las  válvulas  son 
unas  cbapasde  cuero  clavadas  por  uno  de  sus  bor- 
des en  unp  de  los  lados  de  la  abertura,  que  deben 
opturar  en  caso  de  necesidad,  y  á  las  cuales  se  da 
la  rigidez  necesaria  clavando  por  encima,  y  algu- 
nas veces  por  debajo,  anas  rodeüllas  metálicas. 

Las  bombas  aspirantes  y  espelentes  se  usan  al- 
gunas veces  en  los  jardines  para  los  riegos:  casi 
siempre  se  disponen  á  pares,  estableciéndolas  so- 
bre un  carrito  para  hacerlas  portátiles,  y  entonces 
son  análogas  á  las  bombas  de  incendio,  de  que  ha- 
blaremos mas  adelante. 

Las  bombas  rotativas  solo  se  usan  en  la  econo- 
mía doméstica,  y  para  eso  su  complicación  y  el 
poco  efecto  útil  que  proporcionan,  han  impeaido 
que  se  difundan;  por  manera,  que  son  muy  poco 
empleadas  en  la  actualidad.  Como  todas  tienen  en- 
tre sí  el  mayor  parecido,  nos  contentaremos  con 
describir  aquí  la  mas  frecuentemente  empleada, 
que  se  conoce  con  el  nombre  de  bomba  rotativa 
de  Diets.  El  cuerpo  de  bomba  es  reemplazado  por 
un  tambor  ó  caja  cilindrica  de  cobre  ó  de  hierro 
fundido  A  (Jig.  547),  que  contiene  entre  los  dos 
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ondos  una  segunda  caja  B  de  menor  diámetro  y  sin 
cobertera,  movible  alrededor  de  un  árbol  girato- 
rio C,  provisto  de  un  manubrio.  En  el  interior  de 
la  caja  B,  se  halla  una  excéntrica  D,  ñja  de  una 
manera  invariable  por  medio  de  tornillos  sobre  el 
fondo  del  tambor  A.  Este  último  comprende  ade- 
mas, hacia  el  lado  de  los  tubos  E  y  F,  una  ancha 
lámina  de  hierro  G,  6,  H,  comprimida  en  b  contra 
la  convexidad  de  la  caja  B,  y  lleva  practicadas  dos 
aberturas:  por  la  una  e  el  agua  pasa  desde  el  tubo 
de  aspiración  E,  hasta  el  intervalo  a,  a,  que  exis- 
te entre  las  dos  cajas,  y  por  el  otro  d  entra  en  el 
tubo  de  ascensión  F.  Por  último,  la  caja  B  presen- 
ta en  todo  su  grueso  cuatro  muescas  ó  escopleadu- 
ras  dispuestas  en  cruz,  en  las  cuales  entran  cua- 
tro lengüelillas de  hierro  Y,  V,  Y",  Y'",  cuya  lati- 
tud, como  la  de  la  banda  G,  6,  H,  es  igual  á  la 
distancia  que  separa  los  desfondos  del  tambor:  una 
de  sus  estremidades  va  constantemente  apoyada 
contra  el  borde  interior  de  la  excéntrica  D,  y  la 
otra  contra  la  pared  cóncava  del  intervalo  a,  a, 
de  suerte  que  semejantes  tabiques  dividen  este  in- 
tervalo en  casillas  separadas.  Cuando  se  pone  en 
movimiento  la  caja  B  desde  b  hacia  B ,  la  lengüeta 


Y,  después  de  haber  atravesado  el  punto  B  deia 
detrás  de  ella  un  vacío,  y  cuando  pasa  mas  allá  de 
la  abertura  c,  el  agua  entra  para  llenarla;  la  len- 
güeta r  que  viene  en  seguida,  empuja  este  agua, 
la  hace  recorrer  el  intervalo  a,  a,  la  obliga  á  pa- 
sar por  el  orificio  d  y  á  subir  en  el  tubo  F:  el  chor- 
ro es  continuo.  Estas  bombas  requieren  ser  cons- 
truidas con  una  grande  perfección* 

Bomba  de  clériíjos.  Entre  otras  bombas  men- 
cionamos la  llamada  de  los  clérigos ,  que  se  em- 
plea en  las  lámparas  mecánicas.  El  cuerpo  de 
bomba  consta  de  dos  cilindros  reunidos  á  ranura  y 
lengüeta.  Se  sujetan  en  la  juntura  los  bordes  de 
una  manga  ó  mas  bien  de  un  saco  de  cuero  delga- 
do y  muy  flexible,  cuyo  fondo  está  comprendido 
entre  dos  placas  paralelas  anidas  por  un  estribo  al 
vastago  oscilante,  y  las  cuales  llevan  las  válvulas 
de  retención.  Guando  el  pistón  se  mueve,  la  man- 

§a  de  cuero  que  va  unida  á  las  paredes  del  cuerpo 
e  bomba  presenta,  ora  su  concavidad,  ora  so  con- 
vexidad al  tubo  de  aspiración,  según  el  sentido 
del  movimiento,  y  produce  sea  la  aspiración  del 
líquido  bajo  el  pistón ,  sea  su  paso  por  encima  de 
las  válvulas  de  retención. 

Bombas  alimenticiíu.  Las  bombas  alimenticias 
que  se  emplean  en  los  ferro*  carriles,  son  unas 
bombas  de  cuerpo  horizontal  y  de  pistón  macizo 
que  pasan  generalmente  por  una  caía  de  estopas 
y  entran  en  la  clase  de  los  pistones  ae  sumersión: 
(véase  mas  adelante  ñg,  550).  Los  tubos  de  as- 
piración y  de  la  salida  del  agua  están  situados 
vcrticalmente  formando  ánsulos  rectos  sobre  la 
estremidad  del  cuerpo  de  bomba,  y  llevan  dos 
válvulas  esféricas  ó  de  bolas  que  se  abren  de  aba- 
jo arriba.  Estas  válvulas  que  ya  hemos  visto  em- 
plear con  buen  éxito  en  el  ariete  hidráulico  cons-^ 
tan  de  bolas  huecas  de  bronce  que  descansan  en 
un  sitio  perfectamente  redondeado;  vastagos  ver- 
ticales situados  alrededor  de  cada  válvula  forman 
un  cilindro  calado  terminado  por  un  casquete  he- 
misférico igualmente  diáfano  que  sirve  para  guiar 
las  l>olas  en  un  movimiento  y  limita  su  elevación. 
Las  bombas  alimenticias  de  las  máquinas  de 
vapor  fijas,  son  generalmente  de  pistón  macizo  y 
se  mueven  en  un  cuerpo  de  bomba  barrenado:  las 
válvulas  son  chapaletas  ó  troncos  de  cono  de  me- 
tal que  descansan  ó  juegan  en  una  cavidad  redon- 
deada y  tienen  un  vastago  central  que  sirve  para 
dirigirlas  V  limitar  su  elevación:  estas  últimas  vál- 
vulas se  llaman  de  concha. 

Las  válvulas  esféricas  ó  de  bola  y  las  de  con- 
cha, bien  asi  como  todas  las  válvulas  esclusiva- 
mente  metálicas  deben  ajustarse  con  mucha  pre- 
ci.sion,  y  solo  pueden  servir  para  aguas  claras  y 
límpidas. 

Bombas  de  desagüe.  El  achicamiento  ó  des- 
agüe de  las  minas  exige  las  bombas  de  mas  po- 
der: nosotros  incluiremos  en  el  mismo  grupo  las 
destinadas  á  elevar  el  agua  para  el  consumo  de 
las  poblaciones. 

Para  los  desagües  temporarios  á  pequeñas  pro- 
fundidades se  hace  uso  con  bastante  frecuencia  de 
bombas  aspirantes  de  madera  de  una  construc- 
ción estremada  mente  sencilla,  que  son  confeccio- 
nadas en  la  misma  mina  y  manejadas  por  los  tra- 
bajadores. Constan  estas  bombas  de  un  tronco  de 
árbol  taladrado ,  cuyo  diámetro  interior  es  roas 

§rande  en  la  parte  superior  que  le  sirve  de  cuerpo 
e  bomba,  que  en  la  parte  mferior  que  sirve  de 
tubo  de  aspiración  con  válvula  de  chapa  de  cuero 

3ue  se  abro  de  abajo  arriba:  el  pistón  es  de  ma- 
era  guarnecido  de  cáñamo  en  el  esterior,  hueco 
en  lo  mterior  y  provisto  de  válvulas  que  se  abren 
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fie  abajo  arriba.  En  algunas  minas  antiguas,  aun 
se  hallan  bombas  de  esta  especie  dispuestas  en 
cascada  las  unas  por  encima  ae  las  otras,  vertien- 
do cadd  una  de  ellas  el  agua  que  eleva  á  un  depó- 
sito, de  donde  es  tomuda  por  la  bomba  inmediata- 
mente superior  y  asi  svcesivamente.  También 
suele  emplearse  en  los  pozos  nuevamente  abier- 
tos una  bomba  de  madera  de  la  cual  dará  una 
idea  la  fig*  ^8,  que  representa  una  bomba  cons- 
truida en  Huelaost  por  Mr.  PernoUet.  El  cuerpo 
de  bomba  está  formado  por  dos  medios  cilindros 
de  madera  reunidos  por  unos  aros  de  hierro,  y  es- 
tá forrado  interiormente  de  cobre  rojo  laminado; 
r,  r,  son  unas  ranuras  circulares  practicadas  en  la 
madera  y  que  se  han  llenado  de  luten  antes  de  co- 
locar el,cobre  al  cual  se  adhiere  dicho  lúten;  B  es 
el  tubo  de  aspiración  unido  al  cuerpo  de  bomba 
por  un  rebajo  muy  ajustado  p  p  hecho  en  el  espe- 
sor del  cuerpo  de  bomba;  un  tubo  corto  de  bronce 
k  fijo  en  los  bordes  del  tubo  de  aspiración  y  lle- 
vando interpuesta  una  redoodela  anular  de  cuero, 
tiene  una  válvula  c  formada  de  un  doble  cuero 
comprimido  por  un  perno  entre  dos  rodelillas  de 
cobre  rojo.  La  rodela  superior  lleva  un  apéndice 
destinado  á  evitar  la  inversión  de  la  válvula.  Go- 
mo se  ve,  queda  en  lo  bajo  del  cuerpo  de  bomba 
un  espacio  anular  en  que  caen  los  casquijos  ópie- 
drectlías  y  otros  cuerpos  sólidos  arrastrados  por 
el  a&ua  y  que  no  pueden  permanecer  sobre  los 
bordes  delgados  del  cil'mdro  k:  á  mayor  abunda- 
miento, se  retiran  los  casquijos  con  la  mano  levan- 
tando ei  tapón  X.  El  pistón  que  nos  viene  del  Hartz 
y  qoe  ya  se  halla  descrito  en  las  obras  de  Jarsdy 
üiibamel,  publicadas  en  el  último  siglo,  consta  de 
UQ   trozo  de  madera 
que  lleva  practicados 
seis  agujeros  engan- 
chados   hacia    abajo 
para  el  paso  del  agua, 
y  guarnecido  de  una 
corona  de  cuero  cla- 
vada en  sa  parte  baja 
por  todo  su  circuito;  su 
chapaleta  está  forma- 
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fia  de  un  disco  sólido  de  cuero  P  unida  al  vastago 
de  pistón  y  retenida  por  una  tuerca:  es  en  una 
palabra  una  disposición  análoga  al  alma  de  los  fue- 
lles de  cocina. 

Mr.  Letestu  ha  tomado  últimamente  en  Fran- 
cia un  privilegio  para  un  sistema  de  bombas  cuyo 
TOMO   II. 


dibujo  presentamos  en  la  pg.  549  y  que  no  son 
otra  cosaoife  una  modifícacion  de  la  bomba  prece- 
dente. En  lugar  de  terminar  las  caras  de  su  pistón 
por  superficies  planas,  la  forma  con  un  cono  de  co- 
bre que  Ue^a  practicados  un  gran  número  de  agu- 
jeros, y  aparece  cubierto  de  un  cono  de  cuero 
preparado  á  la  cal  y  formando  válvula.  La  paten- 
te de  Mr.  de  Letestu  no  se  apoya  en  nuestro  con- 
cepto sino  en  la  forma  conoíae  dada  á  su  pistón; 
por  otro  lado  el  agua  se  presenta  oblicuamente  á 
(a  dirección  de  los  agujeros ,  mientras  que  seria 
preferible  que  llegase  normalmente  á  la  superficie 
del  pistón.  Por  nuestra  parte  estamos  persuadidos 
de  que  se  podrán  construir  bombas  por  lo  menos 
tan  buenas  como  las  de  Mr.  Letestu  ,  adoptando 
pistones  planos  como  los  del  Hartz,  que  pertene- 
cen al  dominio  público.  Como  quiera  que  sea, 
Mr.  Letestu  tiene  el  mérito  de  haber  contribuido 
poderosamente  á  difundir  el  uso  de  las  bombas  de 
este  sistema,  que  presentan  en  muchos  casos  una 
ventaja  real  bajo  el  concepto  de  su  precio  poco 
elevado,  de  la  facilidad  de  su  reparación  y  do( 
efecto  producido. 

Para  el  desagüe  á  grandes  profundidades  ó 
cuando  se  tratado  agotar  m  mensa  porción  de  agua, 
se  baco  uso  de  las  bombas  metálicas,  que  son  de 
dos  especies,  á  saber:  las  bombas  elevatorias  de  - 
pistón  hueco  y  las  bombas  de  pistón  macizo. 

Las  bombus  elevatorias  de  pistón  hueco  son 
las  mas  antiguas,  y  principalmente  empleadas  en 
las  minas  de  hulla  del  departamento  del  Norte  y 
de  la  Bélgica.  Constan  de  un  cuerpo  de  bomba  bien 
calibrado,  de  bronce  ó  de  hierro  colado,  de  un  tu- 
bo de  ascensión  situado  encima  y  de  un  tubo  de 
aspiración  situado  debajo ,  y  que  está  separado 
por  una  capilla^  especie  de  tubo  (^ue  lleva  en  sus 
paredes  una  puerta  movible  que  sirve  para  visitar 
y  reparar,  en  caso  necesario,  las  válvulas  de  aspi- 
ración y  retención.  Los  tubos  de  ascensión  tienen 
un  diámetro  algo  superior  al  del  cuerpo  de  bomba, 
á  fin  de  poder  retirar  cuando  haya  nocesídadde  ello, 
el  pistón  por  la  parte  superior:  están  compuestos 
de  tubos  cilindricos  de  hierro  colado  reunidos  por 
medio  de  bridas  planas,  con  interposición  de  esto- 
pas embreadas  ó  de  un  disco  de  plomo.  Cuando  la 
columna  tiene  una  grande  altura,  conviene  im- 
pregnar estos  tubos  de  aceite  secante  por  medio 
de  la  bomba  de  presión,  cuyo  procedimiento  poco 
costoso  debido  á  Mr.  Juncker  permite  elevar  díe  un 
solo  impulso  las  aguas  á  250  metros  y  aun  mas 
de  altura  vertical.  Los  émbolos  de  los  pistones  son 
generalmente  de  madera  y  con  sus  armaduras  de 
hierro  desalojan  una  cantidad  de  agua  igual  con 
corta  diferencia  á  su  volumen.  El  pistón   es  un  ci- 
lindro metálico  hueco,  cubierto  estoriorioento  de 
una  guarnición  de  cobre  y  provisto  dedos  váivulas 
de  chapaletas.  La  válvula  durmiente  sítaadaenci- 
ma  del  tubo  de  aspiración  está  igualmente  consti- 
tuida por  dos  chapas;  y  ora  esta  invariabJemonte 
fija  en  su  lugar,  ora  es  bastante  pesada  par9  man- 
tenerse en  su  posición  por  su  propio  peso  j  se  ha- 
lla provista  de  una  asa  que  sirve  para  retirarla  en 
caso  necesario  por  la  parte  superior:  por  último, 
algunas  veces  es  una  válvula  cónica,  enteramente 
metálica  y  redondeada  ó  válvula  de  concha. 

Las  bombas  de  pistón  macizo  son  dedos  espe- 
cies: las  bombas  de  pistón  que  llenan  la  sección 
entera  del  cuerpo  bomba,  y  las  bombas  de  pistón 
inmergente:  en  ambos  casos  los  tubos  de  aspira^ 
cion  y  de  ascensión  se  ven  generalmente  situados 
en  la  misma  vertical  y  separados  por  la  capilla,  y 
están  provistos  en  su  umon  con  esta  de  válvulas 
aue  se  abren  de  abajo  arriba:  el  cuerpo  de  bomba 
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es  lateral  y  comunica  con  la  capilla  por  un  tubo 
horizontal  muy  corto. 

En  las  bombas  de  pisten  macizo  que  llenan  la 
sección  entera  del  cuerpo  de  bomba,  y  que  solo 
conviene  emplear  para  el  agotamiento  de  aeuas 
límpidas,  el  cuerpo   de  bomba  está  bruñido  y 
abierto  en  unadesusostremid-ides,  generalmente 
en  la  parte  inferior:  entonces  solo  obra  al  ascen- 
der; el  émbolo  del  pisten  atraviesa  el  fondo  supe- 
rior del  cuerpo  de  bomba  en  una  caja  de  estopas, 
ó  mas  bien  de  cuero  embutido:  el  pistón  es  metá- 
lico, construido  come  los  de  las  máquinas  de  vapor 
de  alta  presión,  y  lleva  en  la  parte  baja  un  disco 
de  cuero  doblado  hacia  abajo,  cuyo  borde  es  com- 
primido contra  las  paredes  del  cuerpo  de  bomba 
por  unos  listones  empujados  por  resortes  de  espi- 
ral. En  las  bombas  de  pisten  inmergente  {fig,  550) 
el    cuerpo     de 
bomba  A  B  no 
está     bruñido; 
una  de  sus  es> 
iremidades  •  H 
está  en  comuni- 
cación   con   la 
capilla  C,  y  la 
etra  termina  en 
una  caia  de  es- 
topas hb  en  la 
cual  jue^a    un 
pistón  cilmdrico 
y  macizo  P,  bru- 
ñido en  sa  es- 
terior,   y  cuyo 
diámetro  es  in- 
ferior en  algu- 
nos centímetros 
al  del  cuerpo  de 
bomba.       Para 
aligerar  el  pis- 
tón sumergidor 
se  forma  ordi- 
nariamente con 
un  cilindro  bue^ 
co    de    bronce 
cerrado  en  sos 
estremidades 
por  fondos  reu- 
nidos mediante 
un  Yástago   do 
hierro  fijo  al  es- 
tribo motriz,  ó 
por  un  Tástago 
de  madera  oue 
lo  llena  exacta- 
mente y  que  es-  ~   550 
tá    salidamente 
comprimido.  Según  la  disposición  del  cuerpo  de 
bomra,  el  pston  sumergid or  impele  al  agua  sea 
al  subir  ó  bien  al  bajar.  Estas  bombas  importa- 
das de  Inglaterra,  presentan  s;raodes  ventajas  so- 
bre las  bombas  elevatorias,  lo  cual  hace  su  uso 
cada  vez  mas  frecuente. 

Guando  las  aguas  de  las  minas  son  corrosivas, 
lo  cual  acontece  con  frecuencia,  conviene  emplear 
cuerpos  de  bombas  de  bronce,  é  impregnar,  como 
ya  hemos  dicho,  de  aceite  secante  los  tubos  de 
fundición  destinados  á  formar  las  columnas  para 
la  aspiltacion  y  la  ascensión  de  las  aguas.  Cuando 
se  emplean  en  estos  cases  las  bembas  de  pisten 
inmergente,  se  suele  forrar  el  interior  de  les  cuer- 
pos de  bomba  con  duelas  de  madera. 

Guando  el  tubo  de  aspiración  se  sumerge  en 
un  soroiderb  situado  en  el  fbndo  de  los  pozos  para 


recibir  las. aguas,  se  hace  terminar  por  un  cesto 
agujereado  E  {fig.  5ÍÍ0)  y  sirve  pan  impedir  que 
las  piedrecilias  al  ser  aspiradas  pasen  al  cuerpo 
de  bomba. 

Las  válvulas  que  se  emplean  en  las  bombas  de 
pistón  inmergeftte  son  generalmente  válvulas  pla- 
nas ó  de  chapa.  Mr.  Juncker  ha  empleado  con 
buen  éxito  en  Huelgoet  unas  válvulas  a  que  llama 
vdlvtdat-pistoMB  y  que  consisten  en  ub  p^rta- 
válfjula  metálico  fijo  sobre  el  fondo  de  la  capilla 
ó  entre  dos  collarines,  teniendo  practicada  una 
abertura  cilindrica,  bruñida  y  redondeada  in- 
teriormente y  ligeramente  ensanchada  en  la  par- 
te alta;  un  apéndice  de  fundición  guia  la  parte  in- 
ferior del  vastago  de  la  válvula,  que  es  un  diaco 
metálico  plano,  provisto  de  un  vásUgo  fundido, 
que  se  prolonga  por  arriba  y  por  abajo,  y  que  está 
provisto  de  un  sombrerete  invertido  de  cuero,  em- 
butido y  biselado,  aplicada  sobre  su  circuito  y 
sosteniao  por  anillos  metálicos  planos  y  pernos  con 
rosca.  Esta  guarnición  de  cuero  cierra  nermética- 
mente,  aplicándose  por  la  presión  del  agua  supe* 
rior  centra  la  pared  interna  de  la  abertura  cilin- 
drica del  porta-válmla.  Guando  estas  válvulaa 
están  cukutdosamente  construidas  raantienea  el 
agua  perfectamente  y  solo  se  deterioran  después 
de  an  tiempo  considerable. 

Mres.  Harvey  y  West  han  modificado  reciente- 
mente las  válvulas  de  Homblower,  empleadas  en 
las  máquinas  de  vapor  de  Gornouailles,  para  apli- 
carlas a  las  bombas  de  grandes  dimensiones.  Da- 
remos á  conocer  estas  válvulas,  que  convienen 
perfectamente  á  las  bombas  de  ftierte  calibre,  y 
que  se  emplean  en  Inglaterra  para  las  bombas 
que  eleven  las  asuas  destinadas  á  surtir  las  fuen- 
tes, etc.,  para  las  necesidades  de  los  pueblos. 
La  /ig.  551  es  una  sección  vertical  de  esta  válvula 
cerrada  y  la  fig.  552  la  representa  abierta;  ce  es 
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el  asiento  de  bronce,  sobre  el  caal  y  alrededor  del 
cual  w  mueve  la  parte  movible  dd  igaahnentede 
bronce;  los  anillos  «e,  ée\  se  preparan  con  cuida- 
do y  se  aplican  exactamente,  cuando  la  válvula  es- 
tá cerrada,  sobre  las  partes  ff,  ff  del  asiento.  La 
válvula  se  abre  á  la  vez  por  arriba  y  por  abajo, 
cuando  los  anillos  ee,  ééj  abandonan  sus  asien- 
tos ffyff-  Estos  asientos  son  de  fundición  ó  cons- 
truidos de  madera  ó  de  metal  blando,  pero  siem- 
pre fabricados  con  un  esmero  prolijo;  gg  es  un 
surco  anular  practicado  bajo  el  asiento  y  en  el 
cual  se  aloja  un  anillo  de  cuero  para  prevenir  la 
salida;  Mfc  es  un^  cilindro  fundido  juntamente  con 
ei  asiento  y  torneado,  que  sirve  de  guia  á  la  par- 
te dd;  una  protuberancia  metálica  tt,  acomodada 
en  el  cüindro,  se  desliza  por  una  ranura  practica- 
da en  (i  (i  y  le  impide  girar;  un  disco  sujeto  con 
pernos  al  cilindro  sirve  para  limitar  la  escursion 
de  la  válvula  en  el  sentido  vertical;  por  último,  m  m 
es  la  porción  anular  de  la  válvula,  qoe  acuanta  la 
diferencia  de  presión  ane  tiene  lugar  a  los  dos 
ados  á  consecuencia  del  juego  de  la  bomba,  cuja 
disposición  permite  hacer  tan  débil  como  se  quie- 
ra la  fuerza  empleada  para  levantar  las  válvulas. 
Bombas  para  incendios.    £stas  bombas  siem- 
pre son  gemelas:  los  dos  cuerpos  de  bomba,  he- 
chos de  oronce,  tienen  comunmente  Oni.ii(5.47 
{)ulgadas  de  diámetro)  y  Om. 60  (25.83  pulidas)  de 
argo.  Los  pistones  están  circuidos  de  anillas  de 
cuero:  por  encima  y  por  debajo  se  ponen  cueros 
embutidos,  y  el  conjunto  está  contenido  y  com- 
primido entre  dos  placas  de  hierro.  La  válvula  de 
aspiración  es  á  manera  de  concha,  y  la  de  reten- 
ción plana.  Entre  los  dos  cuerpos  de  bomba  se 
halla  un  depósito  ó  recipiente  de  aire,  hecho  con 
hojas  de  cobre,  como  de  tres  milímetros  (sobre  lí- 
nea y  media)  de  grueso,  siendo  su  diámetro  de  25 
centímetros  (10.76  pulgadas)  y  su  altura  de  55  (20 
pulgadas).  En  su  parte  inferior  lleva  practicada  una 
abertura  circular,  á  la  cual  está  soldado  un  tubo 
igualmente  de  cobre,  en  cuya  parte  alta  se  enros- 
ca un  tubo  de  cuero  ó  de  fuerte  tela  impermeable, 
que  lleva  en  su  estremidad  un  largo  caño  ó  lanza 
como  de  46  milímetros  (unas  8  líneas)  de  diáme* 
tro  en  su  orificio,  y  míe  se  dirige  hacia  el  fuego 
que  se  ha  de  apagar.  Esta  bomba  se  establece  en 
una  caja  de  madera  montada  sobre  cuatro  ruede- 
cillas  y  asi  se  conduce  hacia  el  parage  donde  el 
incendio  se  ha  declarado.  Los  obreros  vierten 
continuamente  cubetas  de  agua  en  el  depósito, 
mientras  que  los  bomberos  cogidos  á  las  estremi- 
dades  del  balancín  mueven  los  estribos  de  los  dos 
pistones  y  mantienen  la  máquina  en  movimiento.^ 
El  agua  pasa  desdo  las  bomnas  al  recipiente  de 
aire,  y  como  llega  en  mayor  cantidad  que  la  que 
puede  salir,  bajo  una  débil  presión,  por  la  abertu- 
ra inferior,  se  eleva,  comurime  el  aire  cada  vez 
mas,  y  le  da  una  fuerza  elástica  con  mucha  fre- 
cuencia superior  á  tres  atmósferas.  Y  como  la  reac- 
ción es  i^ual  á  la  acción,  el  aire  comprime  el  agua 
con  la  misma  fuerza,  y  la  hace  salir  con  rapidez 
por  el  ori6cio  de  la  cebolla,  asegurando  la  conti- 
nuidad del  chorro.  Ocho  bomberos  bien  ejercita- 
dos dan  60  golpes  de  balancín  en  un  minuto,  y 
siendo  de  12  centímetros  el  curso  de  los  pistones, 
impelen  el  chorro  á  20  metros  (71.7  pies)  de  altu- 
ra vertical.  Prescindiendo  de  todo  desperdicio,  es 
de  27  kilográmetros  (poco  mas  de  Vs  de  caballo), 
el  efecto  útil  de  un  bombero  por  cada  segundo. 

Las  bombas  colocadas  á  bordo  de  los  buques, 
igualmente  están  dispuestas  por  pares  siendo  ma- 
nejadas por  un  solo  l)alancin:  están  establecidas 
de  manera  que  achiquen  el  agua  de  la  cala,  arro- 


jándola al  mar,  y  al  mismo  tiempo  que  pue- 
dan servir  en  caso  necesario  como  bombas  de  in- 
cendio. 

Las  bombas ,  como  máquinas  elevatorias  de 
agua,  no  producen  á  veces  todo  el  resultado  que 
se  pudiera  esperar  de  ellas,  y  tienen  por  eso  mis- 
mo, muchos  enemigos;  pero  las  desventajas  que 
algunos  encuentran  en  esos  aparatos,  no  consisten 
las  mas  de  las  veces  en  otra  cosa  que  en  lo  im- 
perfecto de  la  construcción.  Una  bomba  ocupa  po- 
co espacio  y  puede  colocarse  en  cualquier  sitio,ra'» 
zon  por  la  caal  es  muchas  veces  necesaria,  pero  su 
construcción  está  sujeta  á  principios  científicos 
Que  suelen  descuidarse,  y  de  aqui  los  malos  resulta- 
dos. {Guantas  otras  veces  se  toma  uua  bomba  cual- 
auiera  para  aplicarla  á  una  elevación  cualquiera 
e  agua,  como  si  hubiera  de  servir  para  todos  los 
casos!  ¡Cuántas  una  bomba  que  en  un  parage  fon- 
clonaba  bien,  ba  trabajado  mal  trasladada  .á  otro, 
atribuyéndose  esto  á  los  deterioros  sufridos  en  el 
trasporte  ó  en  el  desarme!  Por  eso  vamos  á  darlas 
reglas  necesarias  para  construir  bombas  según  el 
caudal  de  agua  que  se  desea  elevar  y  la  altura  á 
que  ha  de  ascender. 

Los  diámetros  de  los  tubos  de  aspiración  y  de 
ascenso  ó  elevación,  no  deben  ser  nunca  menos  de 
la  mitad  del  que  tenoa  el  cuerpo  de  bomba.  Sue- 
len estar  comprendióos  entre  1/4  Y  Va  ^^  ^^^  "^" 
timo^  y  en  muchas  bombas  son  ios  diámetros  de 
los  citados  tubos  iguales  al  del  pistón* 

Para  las  bombas  de  brazo,  el  curso  del  émbolo 
debe  ser  de  unos  3  decímetros  (unas  45  pulgadas); 
para  bombas  de  máquina  puede  llegar  á  i  metro 
(43  pulgadas)  y  á  veces  2.  Las  hay  de  2id.3. 

La  velocioad  mas  ventajosa  para  el  émbolo  de 
una  bomba  está  comprendida  entre  16  y  24  centí- 
metros (6.89  y  10.33  pulgadas)  por  segundo. 

Lo  mas  ventajoso  para  bombase  brazo  en  ^ 
trabaje  un  hombre  de  ocho  á  diez  horas  dianas, 
osuna  presión  de  8  á  10 kilogramos  (17.36  á  24.7 
libras)  con  unos  7  decímetros  (29  pulgadas)  de  ce- 
leridad por  segundo.  Un  hombre  no  puede  elevar 
mas  de  435  Litros  de  agua  por  minuto,  sin  fatigar- 
se e;scesivamente,  á  la  altura  de  un  metro.  En  me- 
didas vulgares  equivale  esto  á  313  cuartillos  ele- 
vados á  una  vara  por  minuto;  para  saber  lo  que 
puede  elevar  á  mayor  altura  divídase  el  número 
de  cuartillos  por  el  de  varas;  asi,  pues,  á  SO  varas 
no  podrá  elevar  mas  que  unos  10  cuartillos  por 
minuto. 

Para  bombas  bien  montadas ,  el  volumen  do 
agua  elevada  es  igual  al  engendrado  por  el  pistón, 
es  decir,  á  so  curso  multiplicado  por  su  sección, 
menos  un  3  á  4  por  iOO.  Esta  pérdida  para  las 
bombas  comunes  puede  llegar  á  un  10  y  hasta  un 
20  por  400. 

La  perdida  por  roces  del  émbolo,  de  las  válvu- 
las y  del  agua,  puede  calcularse  en  un  25  por  100 
del  trabajo  lootor. 

Aunaue  en  el  tubo  de  aspiración,  el  agua  de- 
biera subir  hasta  37  pies  castellanos  ó  sean  10  y 
^3  metros,  raras  veces  se  alcanza  en  la  práctica 
á  9  metros  (32  y  1/4  pies)  y  es  mejor  tomar  por  ti- 
po de  8  á  8  y  Va  metros  (de  28  á  30  pies).  La  ma- 
yor parto  de  los  constructores  para  asegurar  e. 
éxito  de  la  bomba  solo  dan  al  tubo  de  aspiración  4' 
5.Ó  6  metros.  .  ' 

Para  que  una  bomba  pueda  cebarse,  es  decir» 

ra  que  al  cabo  de  mas  o  menos  gol  oes  de  émbo~ 
,  al  principiar  á  funcionar,  entre  el  agua  en  el 
cuerpo  de  bomba,  es  menester  que  la  ▼8*'°^  ^^ 
aspiración  esté  á  una  altura  deducida  de  la  fórmu- 
la siguiente: 


Digitized  by 


Google 


135 


BOMBA. 


BOMBA. 


U6 


.27,  altura  buscada. 

A,  altura  en  decímetros  del  émbok)  sobre  el 
nivel  del  agua  del  pozo,  en  lo  mas  alto  del  juego. 

p»  juego  del  émbolo  en  decímetros. 

h,  altura  barométrica  del  agua  ó  sean  103.3 
decímetros. 

Es  decir,  que  el  juego  del  pistón  multiplicado 
por  103.3  se  resta  de  la  coarta  p^rte  del  cuadra- 
do de  la  altura  máxima  del  émbolo  sobre  el  nivel 
del  agua  del  pozo;  se  saca  la  raiz  cuadrada  del 
residuo  y  se  suma  con  La  mitad  de  dicba  altura 
máxima. 

Los  prácticos»  [)ara  evitar  cálculos,  ponen  la 
válvula  de  aspiración  lo  mes  cerca  posible  del 
émbolo. 

La  sección  de  la  váKula  de  aspiración  no  pue- 
de ser  tampoco  arbitraria.  Su  ecuación  para  los 
casos  en  que  el  movimiento  del  pistón  es  unifor- 
me es: 

SV 

s,  sección  de  la  válvula. 

V,  velocidad  del  agua  en  esta  válvula,  cuando 
el  Uquido  llega  al  punto  superior  del  juego  del 
émbolo. 

S,  sección  del  émbolo. 

V,  velocidad  del  émbolo. 

k,  Coefícteate  del  consumo  de  agua. 

Debe  tenerse  presente  que  k  es  un  coeficiente 
que  varia  según  las  circunstancias  que  indicare- 
mos en  el  artículo  hidráulica,  al  tratar  del  consu- 
mo ó  derrame  de  agua  por  un  orificio.  También 
conviene  saber  que: 


/i,  presión  atmosférica,  espresada  en  agua  ele* 
vada. 

h\  altura  del  punto  en  que  se  encuentra  el  ém- 
bolo sobre  el  nivel  del  pozo.  Se  supone  primero 
que  el  agua  no  desprende  aire  ni  vapor  y  que  al- 
canza al  pistón;  si  no  fuera  asi,  h'  seria  igual  á  la 
altura  del  nivel  de  agua  en  el  cuerpo  de  bomba, 
aumentada  con  la  presión  del  aire  y  del  vapor  que 
separan  el  agua  del  pistón. 

Siendo  estos  cálculos  bastante  complicados, 
nosotros  aconsejamos  que  para  la  práctica  se  tome 
la  fórmula  empírica  siguiente,  que  dará  una  sec- 
ción de  válvula  algo  mas  grande  que  la  estricta- 
mente necesaria  en  la  mayor  parte  de  los  casos, 
pero  esto  no  debe  ser  obstáculo,  entendiéndose 
que  el  cálculo  ba  de  hacerse  en  decímetros. 

SV 


■7v^í=ír. 


Por  ejemplo,  en  el  caso  arriba  citado,  si  la  ve- 
locidad del  pistón  es  de  %Ú  centímetros  ó  sean  3 
decímetros,  tendremos  que  la  raiz  103.3  —  80 
(A-^)  es 4.84.  Esta  cantidad  multiplicada  por  7 
dará  33.9.  Si  ahora  multiplicamos  2  (V)  por  10  (S) 
tendremos 20,  cantidad  que  dividida  por  33.0,  nos 
dará  aproximadamente  0.6,  es  decir,  60  centí- 


metros superficiales  para  seceioB  de  la  válvula. 
Sentados  estos  antecedentes,  veamos  cuales 
son  los  elementos  que  entran  en  el  cálculo  para  la 
construcción  de  una  bomba,  según  la  caatídad 
de  agua  que  se  ha  de  elevar  y  la  altura.  Para  ave- 
riguar el  esfuerzo  motor  necesario,  puede  acudir- 
se  á  la  fórmula  siguiente: 

nT  =  0.785D2H 

T,  esfuerzo  motor. 

D,  diámetro  de  la  bomba  en  decímetros. 

H,  altura  á  que  se  eleva  el  agua,  en  decí- 
metros. 

n,  coeficiente  que  reduce  el  valor  de  T,  segua 
las  pérdidas  ocasionadas  por  los  roces.  Dicho  coe- 
ficiente puede  estar  comprendido  desde  0.60,  pa- 
ra bombas  malas  hasta  0.85  para  las  mejores.  Si 
tomásemospara  los  casos  mas  comunes  de  la  prác- 
tica un  coenciente  igual  á  0.783,  la  fórmula  que- 
daría reducida  á  T=3D«H. 

Es  decir,  que  el  esfuerzo  debería  ser  igual  al 
cuadrado  del  diámetro  del  pistón  multiplicado 
por  la  altura  de  elevación. 

Una  bomba,  pues,  de  4  decímetrtM  de  diáme* 
tro  en  el  pistón,  que  elevase  el  agua  á20  metros, 
necesitaría  un  erfuerzode  16  (U^)  X^^  (H)  =  3300 
kilogramos. 

En  cuanto  á  li  cantidad  ea  litros  de  agua  ele  • 
vada,  es  igual  para  cada  golpe  de  émbolo  á 

0.785  DíC. 

D,  diámetro  del  émbolo,  en  decímetros. 

C,  altura  del  juego  ó  carrera  del  pisten,  en  de- 
címetros. 

Asi,  pues,  en  una  bomba  de  4  decímetros  de 
diámetro  en  el  pistón  y  5  decímetros  de  carrera, 
la  cantidad  de  agua  elevada  en  cada  golpe  seria 
de  16  (cuadrado  de  4)  multiplicado  por  0.785  y 
luego  por  5,  á  saber  254 .2  litros. 

En  las  bombas  pequeñas  movidas  por  guim- 
balete, el  esfuerzo  necesario  se  divide  por  la  re- 
lación entre  los  brazos  de  palanca,  y  el  resulta- 
do será  el  esfuerzo  necesario  en  el  estremo  del 
guimbalete.  Supongamos  una  bomba  que  necesite 
para  moverse  40  kilogramos,  siende  el  braxo 
grande  de  la  palanca  cuatro  veces  mayor  que  el 

otro,  tendremos  •>  •  =  40  kilogramos,  esfuerzo  no- 
4 

cesarlo  sobre  el  guimbalete. 

Con  ios  cálculos  anteriores  pueden  los  cons- 
tructores resolver  los  casos  mas  frecuentes,  si  uo 
con  rigurosa  precisión,  al  menos  sin  temor  de 
errar  en  cantidades  que  merezcan  tenerse  en 
cuenta. 

Pídasenos,  por  ejemplo,  elevar  2  litros  ó  sean 
casi  4  cuartillos  de  asua  por  segundo  á  la  altura 
de  16  metros,  por  medio  de  una  bomba  de  doble 
efecto,  impelente  y  ascendente. 

Si  damos  3  decímetros  al  juego  del  pistón  y 
le  supouemos  con  golpe  cada  3  segundos,  deberá 
engendrar  6  litros  para  que  resulten  los  2  por 
segundo;  por  consiguiente,  dividiendo  6  por  3, 
tendremos  para  sección  del  émbolo  =  2  decíme- 
tros superficiales. 

Podemos  tomar  en  lugar  de  0.785  D^  su  equi- 
valente 2  en  el  caso  actual,  y  tendremos, 

2  (sección  del  émbolo)  X  1^0  decímetros  (altu- 
ra de  elevación)  =  320  kilogramos,  esfuerzo  teó- 
rico, pero  para  obtener  el  efectivo,  hemos  de 
dividir  320  por  un  coeficiente  que  varía  según  lo 
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perfecto  del  mecanismo;  para  k)s  casos  mas  co- 
munes puede  tomarse  entre  0.70  y  0.80.  Supongá- 

530 
moslo  0.70  y  tendremos  --rr=s457  kilogramos. 
^  0.70  ° 

No  se  confunda  el  esfuerzo  á  que  aquí  nos  re- 
ferimos con  la  fuerza  mecánica.  Este  es  constante, 
cualesquiera  que  sean  las  combinaciones;  es  igual 
al  peso  del  a^ua  ele\ada  por  segundo  y  multipli- 
cada por  el  numero  de  metros  de  elevación.  Enas- 
te caso,  pues,  la  fuerza  dinámica  necesaria  es  igual 
á  3  X  46  =32  kilográmetros,  es  decir,  que  equi- 
vale á  32  kilogramos  elevados  á  un  metro  en  un 
segundo,  y  como  el  caballo  de  vapor  es  igual  á  75 
kilogramos,  tendríamos  en  este  caso  que  bastarla 
para  la  bomba  un  motor  de  cerca  de  medio  caba^ 
lio  para  obtener  el  efecto  apetecido.  Debe,  sin 
emoargo,  tenerse  en  cuenta  también  la  pérdida 
ip¡or  roces  y  aumentar  el  trabajo  motor  en  la  can- 
tidad necesaria  para  vencerlos.  Los  l'ól  kilogra- 
mos de  esfuerzo  de  que  arriba  hablamos  se  ejer- 
cen en  tres  segundos  y  recorren  tres  decímetros. 
En  cada  segundo  recorren,  pues,  un  decímetro,  y 
como  este  es  la  decima  parte  de  un  metro,  repre- 
sentan una  fuerza  dinámica  de  45,7  kilográmetros 
que  es  la  aplicable  á  la  bomba.  Es  decir,  que  45.7 
kilogramos  andando  un  metro  en  un  secundo 
equivalen  á  457  kilogramos  andando  un  decímetro 
en  el  mismo  tiempo.  Si  aplicásemos,  pues,  á  la 
bomba  un  guimbalete  cuyo  brazo  mayor  fuese 
tres  veces  mayor  que  el  asido  al  estribo  del  émbo- 
lo, mientras  este  andaba  un  decímetro,  el  estre- 
mo del  guimbalete  andaria  tres  decímetros,  y  bas- 
ta ría.  aplicar  alli  un  esfuerzo  de  452  kilogramos.  Si 
en  lugar  de  guimbalete  hacemos  uso  de  un  ma- 
lacate cuya  palanca  tenga  un  radio  de  tres  metros 
y  medio,  la  circunferencia  será  de  22  metros.  Su- 
pongamos que  una  muía  recorra  esta  circunferen- 
cia en  un  minuto:  22  metros  divididos  por  60  segun- 
dos dan  O^JóbO,  La  muía  pues  andará  3dt:c.66  por 
segundo  y  como  el  pistón  ba  de  emplear  3  segun- 
dos en  recorrer  su  curso  de  3  decímetros,  tendre- 
mos que  durante  este  tiempo,  la  muía  babrá  an- 
dadQ  1 1  decímetros.  Establezcamos  abora  la  pro- 
porción siguiente:  11,  espacio  que  recorre  la  mu- 
la  :  3»  espacio  que  recorre  el  pistón,  : :  457  kilo- 
gramos, esfuerzo  necesario  para  mover  el  pistón 
directamente  :  ¿r,  esfuerzo  que  ha  de  hacer  la 

muía;  por  consiguiente  — --- —  =  424k.6,  esfuer- 
zo que  ba  de  hacer  la  muía. 

Por  último,  supuesto  que  por  cada  golpe  de 
pistón,  la  muía  anda  11  decímetros,  si  dividimos 
la  circunferencia  220  decímetros  por  U,  tendre- 
mos 20,  lo  cual  nos  quiere  decir  que  habremos  de 
disponer  los  engranages  de  modo  que  por  cada 
vuelta  entera  de  la  mola  dé  el  pistón  20  golpes,  10 
impeliendo  y  10  elevando,  puesto  que  se  trata  de 
una  bomba  de  doble  efecto. 

Siguiendo  estos  raciocinios  puede  construirse 
cualquiera  especie  de  bomba,  procurando  refe- 
rir los  cálculos  al  decímetro,  htro  y  kilogramo, 
por  la  facilidad  que  les  comunica  la  circunstancia 
de  ser  el  kilogramo  de  agua  igual  al  litro  y  al  de- 
címetro cúbico. 

Bomba*.  Véase  proyectiles. 

BoraJ.  El  borajj  barraja  bórax  ó  atiíKar^  es  un 
Iwraiode  sosa  anhidro,  compuesto  de  ácido  bóri- 
co y  do  óxido  de  sodio:  cuando  está  cristalizado 
contiene  ademas  5  ó  40  equivalentes  de  agua  por 
cada  equivalente  de  sal,  se^un  se  ha  obtenido  en 
«stado  de  cristales  octaédricos  ó  de  cristales  pris- 


máticos. Ue  aqui  la  composición  de  la  sal  en  ios 
tres  estados  que  hemos  dicho: 

Boraj  anhidro, 

i  equivalente  de  ácido  bórico. 
1  equivalente  desosa 

Boraj  anhidro 


872    ó 
590 


69 
54 


.  .  .     1,262  por  100 
Boraj  octaédrico, 

4  equivalente  de  ácido  bórico.      872      ó       47.7 
1  equivalente  de  sosa 390  24  3 

5  equivalentes  de  agua.  .  .         562,5  31.0 

Boraj  octaédrico.  .  .  .    1824,^5  por  100,0 

Boraj  prismático, 

i  equivalente  de  ácido  bórico.      872    ó      36.55 

1  equivalente  de  sosa 390  16.35 

10  equival  en  tes  de  agua.  .  .  .    1125  47.1 

Boraj  prismático. .  .  .    2387  por  100.00 

El  boraj  prismdUico  es  una  sal  nativa  que  se 
encuentra  con  abundancia  en  la  India,  China,  Per- 
sia,  isla  de  Geilan  y  en  la  América  del  Sur :  tam- 
bién se  encuentra  en  Europa,  en  el  reino  de  Sajo- . 
nía.  Recogido  en  las  orillas  de  pequeños  lagos  que 
lo  tienen  en  disolución,  importábase  en  otro  tiem- 
po en  gran  cantidad  en  Europa;  recogido  en  peque- 
ños cristales ,  y  conteniendo  cierta  proporción  do 
materias  estrañas,  se  le  refina  antes  de  entregar- 
lo al  comercio.  La  industria  que  tiene  por  objeto 
refínar  el  boraj,  fué  por  largo  tiempo  uo  secreto 
de  Venecia,  después  concentróse  en  Holanda  y 
por  último  fué  importada  en  Francia  por  los  her- 
manos Lecuyor.  Mientras  el  boraj  se  obtuvo  esclu- 
sivamente  con  eltinkalóatíncar,  su  precio  perma- 
neció muy  elevado,  pero  hacia  el  año  4815  co- 
menzó en  Francia  la  fabricación  de  dicha  sal  por 
medio  del  ácido  bórico  do  Toscana  y  del  carbona- 
to de  sosa:  este  nuevo  procedimiento,  muy  econó- 
mico, se  usa  boy  esclusivamente  en  Francia  y 
hasta  en  Inglaterra.  Haremos  de  él  una  descrip- 
ción. En  cuanto  al  antiguo  procedimiento,  que  so- 
lo es  una  depuración ,  lo  conceptuamos  poco  im- 
portante para  indicarlo  en  este  lugar:  se  encuen- 
tra consignado  en  las  antiguas  obras  de  tecnología. 

El  procedimiento  francés  consiste ,  y  lo  repe- 
timos, en  tratar  el  ácido  bórico  de  Toscana  (véa- 
se el  artículo  BÓRICO  (icmo)  por  el  carbonato  de 
sosa  cristalizado,  á  la  temperatura  de  la  ebu- 
llición: el  carbonato  de  sosa  es  descompuesto,  se 
forma  borato  de  sosa,  hay  desprendimiento  do 
ácido  carbónico,  y  el  boraj  cristaliza  por  el  enfria- 
miento del  líquido.  A  primera  vista  parece  estre- 
madamente  sencilla  esta  preparación;  sin  embar- 
go, encontró  en  su  origen  grandes  obstacuk)s, 
que  provenían  de  la  dificultad  que  se  esperi- 
mentaba  para  obtener  cristales  sólidos  y  de  bas- 
ante volumen,  según  lo  desean  todavía  las  exi- 
gencias y  algunas  veces  las  necesidades  del  co- 
mercio. Mres.  Payep  y  Cartier  superaron  estos 
obstáculos,  y  llegaron  á  preparar  rei5ularmente 
el  boraj  en  cristales  tenaces  y  voluminosos  ope- 
rando la  cristalización  sobre  grandes  masas  y  ha- 
ciéndola tan  lenta  y  regularmente  como  era  posi- 
ble. Vencido  este  primer  obstáculo,  presentóse 
otro  nuevo  del  que  no  se  hacia  caso,  y  que  indica- 
mos porque  manifiesU  de  qué  modo  las  preocupacic 
nes  llegan  muchas  veces  á  influir  en  los  juicios:  en 
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eíocto,  acostumbrado  el  comercio  ó  encoatrar  ea 
el  boraj  de  Holanda  una  tinta  cris  y  las  aristas  de 
Jos  cristales  rotas  por  los  sacuaimientos  de  uq  lar- 
go trasporte,  no  quería  admitir  el  nuevo  producto: 
para  vencer  esta  preocupación,  fue  necesario  imi- 
tar al  boraj  de  Holanda,  y  para  conseguirlo  se  des- 
gastaban las  aristas  de  los  cristales,  colocando  á 
estos  en  unos  toneles,.  á.(^t}e  se  hacia  girar  sobre 
un  eje.  Hoy  estas  precauoiones  son  innecesarias: 
be  aquí  cómo  se  opera. 

En  un  gran  cubo  de  madera,  forrado  de  plomo 
y  calentado  por  el  vapor,  se  hacen  disolver  4,200 
partes  en  peso  de  carbonato  de  sosa  cristalizad  3 
en  una  cantidad  de  agua  tal,  que  añadida  con  la 
producida  por  la  condensación  del  vapor,  forme  un 
todo  de  2,000  partes.  Cuando  la  disolución  es  com- 
pleta, elévase  su  temperatura  poco  á  poco  hasta 
400^,  después  seafiade  al  Hauido  ácido  carbónico 
en  proporciones  solamente  efe  4  á  5  partes  en  pe- 
so á  la  vez:  el  carbonato  de  sosa  descompóoese 
inmediatamente,  se  desprende  con  gran  eferves- 
cencia el  ácido  carbónico  y  queda  borato  de  sosa 
en  disolución;  si  se  echara  á  la  vez  mayor  cantidad 
de  acido  bórico,  el  desprendimiento  del  ácido 
carbónico  pudiera  ser  tan  violento  que  arrojara 
fuera  de  la  cuba  una  parte  de  la  disolución.  Con  el 
ácido  carbónico  se  desprende  siempre,  entre  otros 
gases,  un  poco  de  amoniaco  proceaente  de  las  sa- 
les estrafias:  se  podría  recoger  fócilmente  cerrando 
iiennéticamente  la  cuba  y  conduciendo  los  gases 
desprendidos  por  medio  de  un  tubo  de  plomo  á  un 
receptáculo  que  contó  viera  ácido  sulfnríco:  se  pro- 
duciría sulfato  de  amoniaco  que  tiene  un  gran 
V  alor. 

Para  saturar  las  ifOO  partes  de  carbonato  de 
sosa  cristalizado,  empléase  cerca  de  4000  kilogra- 
mos de  ácido  bórico  de  Toscana,  el  cual  contiene 
poco  no^s  ó  menos  to  por  100  de  sustancias  es- 
trafias. Cuando  la  saturación  es  completa,  la  solu- 
ción debe  señalar  unos  24*  de  Baumé;  detiénese 
entonces  el  vapor,  y  se  deja  depositar  el  líquido 
durante  diez  ó  doce  horas,  después  se  estrae  fue- 
i-a  del  depósito  la  solución  clara,  por  medio  ie 
una  llave  colocada  á  2  ó  5  decímetros  (8  y  Vs  á  13 
pulsadas)  del  fondo,  es  decir,  sobre  el  depósito. 

La  solución  de  bórax  se  recibe  en  vasos  forra- 
dos  de  plomo,  muy  poco  profundos,  alo  mas  de 20 
6  30  centímetros  (8  y  V«  á  43  pulgadas),  en  los 
cuales  no  tarda  á  enfriarse  y  á  cnstalizarse;  los 
cristales  que  van  apareciendo  se  dejan  colear  so- 
bre un  plano  inclinado*  Las  aguas  madres  pasan 
por  una  nueva  operación,  y  los  sedimentos  que  se 
lorman  en  la  cuba  de  descomposición  son  trase- 
gados, con  auxilio  de  una  larga  canilla  ó  espita. 

Loscrístales  de  pequeña  aimension,  proceden- 
tes de  esta  primera  cristalización,  deben  some- 
terse á  una  nueva  operación  que  consiste  en  de- 
purarlos y  trasformarlos  en  cnslales  voluminosos, 
tales  como  el  comercio  y  la  industria  los  reclaman. 
Refinado  del  boraj.  En  una  cuba  semejante  á 
la  precedente,  y  de  grandes  dimensiones,  se  ha- 
cen disolver  á  la  vez  9000  partes  en  peso  de  boraj 
bruto;  esta  disolución  se  hace  en  caliente  y  se  ac- 
tiva singularmente  colocando  el  boraj  en  una  es- 
pecie de  cesta  de  hierro  sostenida  por  una  garru- 
cha y  suspendida  en  medio  del  líquido  contenido 
en  la  cuba.  Después  de  completa  la  disolución, 
añádese  al  líquido  algunos  céntimos  de  carbonato 
de  sosa.  La  solución  hirviendo  debe  marcar  34o 
del  areómetro  de  Baumé:  después  de  un  reposo 
de  una  ó  dos  horas,  se  la  trasiega  á  un  gran  crista- 
lizador, forrado  en  plomo  recio,  que  tenga  sobro 
lni,50  de  profundidad  (3  y  1/3  pies)  y  2  ó  3  metros 


de  Udo  (7  á  10  y  1/2  pies).  Este  oristi^zador  se 
coloca  en  una  pieza  aislada,  bien  cerrada,  al  abri- 
go de  los  cambios  bruscos  de  temperatura,  de  los 
choques  y  sacudimientos,  de  todas  las  causas,  en 
fiu,  que  pudieran  turbar  la  cristalización.  El  enfria- 
miento ae  la  solución  debe  hacerse  mov  lentamen- 
te y  para  ello  debe  cubrírse  el  cristalfzador  y  ro- 
dearse de  cuerpos  malos  conductores  del  caloríco. 
Tomando  todas  estas  precauciones  y  sobre  todo 
adoptando  los  grandes  cristalizadores  que  hemos 
indicado,  se  llegan  á  obtener  los  gruesos  crístales- 
que  se  buscan  para  muchas  aplicaciones.  La  cns- 
talizacioo  debe  durar  de  veinte  y  cinco  á  treinta 
dias  y  queda  terminada  cuando  el  líquido  solo 
marca  28  ó  30*  de  temperatura;  en  este  moroente 
es  necesario  sacar  el  agua  madre  por  medio  de  un« 
sifón,  después  un  hombre  enjuga  rápidamente  jas^ 
aristas  de  loscrístales  con  una  esponja;  hecho  es- 
to, se  coloca  de  nuevo  la  cubierta  y  se  deja  enfriar 
durante  algunas  horas,  con  objeto  de  que  los  críe- 
tales  sorprendidos  por  el  frió  no  lleguen  á  hacer8<y 
quebradizos. 

Los  cristales  fuertemente  adheridos  á  las  pare- 
des del  cristalizador  so  separan  de  ellas  con  u» 
cincel  y  un  martillo»  después  de  su  desecación^ 
sepáranse  unos  de  otros  con  una  pequeña  hacha» 
se  eliminan  los  cristales  menudos  y  después  se  les> 
coloca  en  cajas  que  imitan  los  antiguos  embalajes 
de  los  holandeses. 

El  boraj  prismático,  obtenido  como  acabamo» 
de  decir,  contiene  47  por  100  de  agua:  tiene  un 
gusto  alxo  dulce  y  afecta  los  colores  vegetales  co- 
mo los  álcalis:  es  soluble  en  doce  veces  su  peso  de 
agua  fría  y  en  dos  partes  de  agua  hirviendo.  Es- 
puesto  al  aire  seco,  se  empaña  rápidamente  y  pier- 
de su  trasparencia,  se  funde  á  menos  de  100*  y 
puede  perder  toda  su  agua  de  cristalización,  for- 
mando entonces  una  masa  esponjosa,  que  á  mayor 
temperatura  se  funde  en  una  masa  trasparente 
como  el  cristal:  este  es  el  boraj  anhidro. 

El  boraj  octaédrico,  descubierto  por  Mr.  Pa- 
yen, contiene  menos  de  la  mitad  de  agua  aue  el 
precedente,  cristaliza  en  medio  de  una  solución 
mas  concentrada  que  la  que  produce  el  boraj  oc- 
taédrico y  en  límites  superiores  de  temperatura, 
la  operación  es,  pues,  la  misma  que  la  que  acaba- 
mos de  describir,  con  la  única  diferencia  de  que 
la  solución  de  boraj  bruto  debe  marcar  30  ó  32» 
del  areómetro  de  Baumé,  y  400*  centígrados, cuan- 
do se  la  traslada  á  los  ¿randes  cristalizadores;  la 
cristalización  comienza  a  los  79^  de  temperatura  y 
el  boraj  octaédrico  cesa  de  formarse  á  los  96^;  por 
cuya  razón  se  deben  en  este  nwmento  sacar  rápi- 
damente las  aguas  madres  ^ue  solo  dan  por  el  en- 
fríamiento  el  borai  prismático. 

Los  cristales  de  boraj  octaédrico  se  adhieren 
fuertemente  entre  sí;  forman  láminas  poco  espesas 
muy  duras  y  sonoras;  al  contrario  de  10  que  suce- 
de con  el  boraj  prismático,  se  empañan  al  contac- 
to del  aire  muy  númedo,  ó  cuando  se  les  sumerge 
en  agua;  en  estas  circunstancias  tienden  á  absor- 
ber una  cantidad  de  agua  igual  á  la  que  eoniieoen 
ya,  y  á  pasar  á  componer  boraj  prísmático;  por  lo 
demás,  los  dos  boraj  tienen  las  mismas  propieda- 
des y  obran  de  la  misma  manera  en  todas  las  apli- 
caciones, pues  comienzan  siempre  por  perder  su 
agua  de  cristalización. 

El  boraj  fundido  tiene  la  propiedad  á  una  alta 
temperatura,  de  disolver  los  óxidos  metálicos  y  de 
trasformarlos  en  cristales  trasparentes  y  de  cÓlor, 
según  su  naturaleza;  asi  es  que  el  óxido  de  cromo 
le  da  un  color  verde  esmeralda;  el  óxido  de  cobal- 
to, un  azul  intenso;  el  óxido  de  cobre,  un  verde 
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bajo;  el  óxido  de  hierro,  od  verde  botóla  ó  amari* 
lio;  el  óxido  de  manganeso,  un  color  violado;  el 
óxido  de  nikelt  un  verde  esmeralda  bajo.  Los  óxi- 
dos blaoeoB  no  le  dan  color  alstmo. 

Esta  notable  propiedad,  utilizada  en  los  ensa* 
yos  al  soplete,  es  por  otra  parte  la  base  del  uso 
principal  que  el  boraj  encuentra  en  la  industria. 
Todo  el  mundo  sabe,  en  efecto,  que  este  producto 
es  indispensable  en  algunas  soldaduras,  asi  como 
^e  preserva  de  la  oxidación  las  partes  que  se 
quieren  ligar  ó  reonir. 

De  algua  tiempo  á  ee|a  parte,  se  bace  entrar 
el  boraj  en  la  composición  de  los  vidrios  finos  y 
lonas  ae  espejo,  cnya  buena  fabricación  facilitan 
mocho:  ademas,  se  usa  hace  tiempo  como  funden  - 
te  en  la  preparación  de  los  baños  de  la  porcelana 
inglesa. 

Par»  estas  últimas  aplicaciones,  como  el  bonrj 
sea  puro  no  es  preciso  que  esté  cristalizado;  hasta 
aeria  preferible  el  anhidro;  para  esto,  j  para  ha- 
cer al  mismo  tiempo  menos  costosa  la  íabrícacion, 
se  han  propuesto  varios  métodos  ó  procedimien- 
tOB'  entre  otros  citaresws  el  aoe  consiste  en  de* 
parar  previamente  el  ácido  bórico,  combinarlo 
después  en  seco  con  la  sosa,  mezclándolo  en  la 
proporción  necesaria  con  carboooto  de  sosa  cris- 
talizado y  sometiendo  la  mezcla  íntíma  á  una  tem- 
peratura conveniente  en  una  estufo.  Parece  que 
asi  la  reacción  se  verifica  del  mismo  modo  que  con 
las  disoluciones,  y  qae  se  obtiene  desde  luego  el 
boraj  esponjoso,  muy  blanco  y  sin  agua.  Si  el  áci- 
"do  bórico  viniera  puro  de  Toscana,  no  cabe  duda 
-que  esie  procedimiento  no  seria  económico;  pero 
en  el  estado  actual  de  las  cosas,  no  sucede  asi,  de 
modo  que  la  esperíencia  puede  pronunciarse  en 
favor  ó  en  contrd  de  este  nuevo  método. 

mmrúmám*  El  bordado  no  es  solo  una  ocupa- 
ción femenil^  sino  q^ue  por  el  contrario  et  un  arte, 
una  industria  considerable,  que  consume  anuaU 
mente  en  Francia  por  valor  de  diez  milkmes  de 
francos,  en  lanas,  sedas,  algodones,  tintes,  dibu- 
jos, agujas,  bastidores,  materiales  y  avíos  diferen- 
tes. En  España  es  menor  sin  duda  este  ^sto,  pe- 
ro por  eso  no  es  pequeño,  á  pesar  de  laa  dmcaltades 
con  qoe  lachamos  de  continuo.  Aunque  el  borda- 
do parezca  tan  sob  un  trabajo  manual  qae  nada 
tlem  á  la  mecánica  que  perfeccionar,  sin  enabarao, 
debe  tenerse  presente  qoe  exige  de  parte  del  fa- 
bricante y  del  obrero,  el  coaodmiento  razonado 
de  las  materias  que  se  emplean,  de  so  mayor  ó 
menor  capacidad  para  tomar  tal  ó  cual  color,  pa- 
ra sufrir  tal  ó  cual  operación,  para  responder,  en 
fin,  á  las  exigencias  de  un  trabajo  determinado. 

El  del  bordado  ofrece  la  gran  ventaija  de  ocu- 
par á  millares  de  jóvenes  y  de  niftoa.  Según  las 
Salabras  de  un  sabio  econombta,  nonca  «e  aplau» 
irán  bastante  los  esfoerzoe  de  loe  fabricantes  pa- 
ra dar  y  conservar  á  las  mngeres  «no  de  esos  tra- 
bajos  tan  delicados  qoe  la  mecánica  no  ha  podido 
aun  arrebatarles. 

Por  noestra  parte  añadiremos  que  el  bordado 
exige  conocimientos  del  dibujo,  de  los  colores, 
Sp¿o  para  reonirlos  é  inventar  nuevas  combina- 
ciones, asi  como  saber  encontrar  medios  de  lle- 
varlo á  cabo  de  on  modo  agradable  y  sobre  todo 
económico. 

De  la$  difermU9  ola$u  dé  bordador.  La  pri- 
mera comprende  el  bordado  en  blanco,  llamado 
asi  porque  se  ejecuta  sobre  toda  clase  de  telas 
blancas  con  algodón  de  dicho  color,  flojo  ó  torci- 
do, do  cordoncillo,  etc.  Este  género  de  bordado 
comprende: 

4.*  El  bordado  de  feeton^  qoe  conáste  ordioa 


riamcnte  en  bordar  y  recortar  el  bordado  de  la  le- 
la  sin  que  se  deshile,  siguiendo  los  contornos  de 
un  dibuio  dentado,  que  necesariamento  se  traza 
bien  sobro  un  papel,  bien  sobre  la  misma  telo. 
Empléase  también  et  festón  en  el  cuerpo  de  la  te- 
la misma,  sin  deshilarla.  Este  dibujo  toma  enton- 
ces formas  y  nombres  diferentes:  festón  recto, 
unido,  á  ondas,  decrepita  de  gallo,  en  hojas,  lleno, 
de  aplicación,  á  piquillo,  ae  encaje,  calado,  pica- 
do, etc. 

2.**  Bordado  al  zurcido,  sobre  telas  claras,  en 
el  cual  los  contornos  del  dibujo  se  hacen  á  punto 
de  zurcir f  y  los  medios  se  llenan  con  esos  mismos 
puntos. 

3.^  Bordado  al  plumeado,  sobre  tosidos  flexi- 
bles y  tupidos,  como  muselina,  Una,  cnaconada, 
madapolán,  batista,  etc.,  y  se  hace  con  un  punto 
horizontal  tomando  igual  tela  encima  que  de- 
bajo. 

4.0  Bordado  de  encaje,  sobre  tul,  falsa  blon- 
da, gasa  y  otras  telas  tejidas  por  medio  del  telar  á 
la  Jacquart,  que  se  hace  de  varios  modos  imitan- 
do los  encajes  y  las  blondas. 

La  segunda  clase  comprende  el  bordado  en  co- 
hr,  que  también  se  divide  en  muchos  géneros  á 
saber: 

1  .^  El  bordado  acolchado,  en  el  qoe  las  figuras 
quedan  realzadas  y  redondeadas  por  medio  del  al- 
godón ó  un  trozo  ae  pergamino,  que  se  meten  por 
debajo  para  sostenerlas. 

2.^  El  bordado  andido  ó  de  lazos,  en  que  In 
cinta,  el  lazo  ó  la  pasamanería,  están  colocadas 
sobre  el  dibujo  y  cosidas  con  seda  del  mismo  color 
por  los  puntos  picados,  ó  á  pu  nto  por  encima. 

3.^  El  bordado  de  apUcacionó  sobrepueeto,  en 
el  cual  el  paño  ó  cualquier  otro  tejido  se  recorta  ó 
pica  sigoiendo  los  contomos  del  dibujo;  después  se 
coloca,  pega  ó  cose  en  la  tela  con  hilo  ó  bien  con 
seda. 

4.*  El  bordado  (U  pasado,  qoe  se  ejecuta  co- 
mo el  bordado  al  plomeado  y  aparece  igoal  por 
ambos  lados  de  la  tela. 

5.^  El  bordado  al  pasttdo  económico,  es  el  qoe 
presenta  ona  soperficie  plana  é  irregolar  por  el 
revés. 

6.^  El  bordado  de  guipure,  qae  es  ona  mez- 
cla de  varias  clases  de  bordados,  y  en  él  se  usa 
el  oro,  la  plata,  el  talco,  etc.,  asi  como  también  el 
nácar,  las  plumas,  perlas,  pedrerías,  etc. 

Generannente  las  diversas  clases  de  bordados 
toman  sos  nombres  de  las  materias  que  en  ellos 
se  empleen:  asi  es  qoe  hay  bordados  de  lana,  se- 
da, cordón,  plomas,  cabellos,  orines,  plata,  oro, 
marfil,  ballena,  canotíllo,  perlas,  paja,  nácar,  pe- 
drería, etc.,  etc. 

Se  llama  bordado  á  lo  ancho  ó  de  tintos  llenas, 
coando  los  hilos  ó  las  otras  materias  de  color  se 
osan  por  josta-posicion  solamente;  y  bordado  de 
maUees,  coando  se  trata  de  representar  comple- 
tamente á  la  naturaleza,  siguiendo  al  modelo  ó  al 
objeto  natural  mismo,  á  fin  de  imitar  todos  sos  ac- 
cidentes. 

También  hay  bordado  al  ffatusho,  al  bastidor^ 
al  lamber,  legon  sean  los  nombres  de  los  instro- 
mentos  ó  útiles  qoe  sirven  para  la  fabricación.  Se 
puede  comprender  también  bajo  la  denomioadoa 
de.  bordado,  uno  qoe  consiste  en  formar  flores  so- 
bre caalciuieTa  clase  de  tejidos,  por  medio  de  cintas 
y  gasas  de  diferentes  colores. 

guatos  del  bordado.    Estos  son  dos: 

A\?  ,  El  llamado  al  pasado,  qoe  coge  á  la  tela, 
por  arriba  ó  por  abajo,  por  on  lado  ó  por  otro,  y 
que  solo  ofrece  variaciones  en  los  nodos  Uaroadoa 
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punto  de  armas,  para  formar  á  veces  los  estambres 
de  ciertas  flores. 

3.^  El  de  cadeneta,  que  se  hace  cod  la  aguja  ó 
con  el  gancho,  tirando  hacia  arriba  el  hilo  ó  cor- 
doncillo de  bordar,  para  que  forme  una  especie  de 
arco,  metiendo  luego  el  gancho  ó  la  aguja  por  me- 
dio de  él  y  sacando  en  seguida  otro  nuevo  arco. 

Basta  ver  hacer  dos  ó  tres  pantos  de  cada  cla- 
se para  seguir  haciéndolos  ya  sm  maestro. 

También  se  distingue  el  bordado  sobre  oaüa'- 
ma%o,  que  comprende  el  de  terciopelo  én  relie- 
ve, los  diferentes  puntos  de  marcar  y  los  usados 
en  las  obras  de  abalorio. 

El  bordado  sobre  cañamazo  se  llama  general- 
melote  bordado  de  tapiceria^  ó  solo  tapicería  de 
punto » á  causa  de  los  puntos  con  aue  se  forma,  los 
cuales,  combinados  y  arreglados  ae  varias  mane- 
ras, representan  cuantas  figuras  se  quieran,  to- 
mando varias  denominaciones  según  el  pais  deque 
proceden,  como:  puntos  de  Berlín,  de  Francia, 
de  Hungría,  de  Inglaterra,  y  según  la  manera  co- 
mo se  hacen  sobre  el  cañamazo:  punto  de  eru%  de 
caballero,  punto  pequeño,  punto  grande,  punto  de 
los  Gobelinos,  etc. 

Bordado  de  tapicería.    Los  elementos  de  la  ta- 
picería son: 
1  .^    El  dibujo  que  se  desea  imitar. 
!¿.^    Los  estambres,  sedas,  et&.,  de  los  colores 
malarios. 

3.*  El  cañamazo,  de  una  ú  otra  clase,  cuyos 
hilos  reciben  y  dirigen  el  punto. 

4.*^  El  bastidor  en  que  se  estiende  y  sujeta  de 
un  modo  conveniente  al  cañamazo. 

5.^  La  aguja  de  ojo  largo  y  punta  roma,  que 
sirve  para  pasar  libremente  los  hilos  á  través  de 
los  agujeros  de  dicho  cañamazo. 

Con  los  hilos  de  colores  se  reproduce  sobre  el 
cañamazo  un  objeto  cualquiera,  consistiendo  el 
arte  en  reproducirlo  sin  dureza,  en  un  estado  per- 
fecto: para  ello  es  preciso  que  la  bordadora  tenga 
siempre  á  la  vista  un  dibujo  de  lo  que  está  hacien- 
do, o  bien  el  mismo  objeto  natural  que  se  propone 
imitar. 

Los  dibujos  son  de  muchas  clases,  compuestos 
por  dibujantes  especiales. 

Los  unos  son  grabados,  impresos  é  iluminados 
sobre  papel-cañamazo,  de  modo  que  cada  uno  de 
los  colores  llena  exactamente  loscuadritosque  cor- 
responden á  cada  punto  de  tapicería. 

Los  otros  están  señalados  sobre  el  mismo  caña- 
mazo, con  colores  ó  sin  ellos:  en  el  último  caso,  la 
bordadora  trabaja  como  un  iluminador,  es  decir, 
colocando  los  hilos  de  color  según  su  gusto  y  la 
naturaleza  de  los  objetos,  indicándole  el  dibujo 
los  sitios  en  que  debe  colocar  la  sombra  y  aquellos 
en  que  debe  colocar  la  luz. 

La  tapicería  ú  veces  sirve  de  modelo  á  las  bor- 
dadoras para  imitarla  sobre  el  cañamazo,  lo  que 
se  hace  contando  sucesivamente  con  una  aguia 
los  puntos  de  tal  ó  cual  parte  del  modelo  y  los 
cuadritos  del  cañamazo  que  deben  recibirlos;  pe- 
ro estemodo  de  hacer  la  tapicería  llamada  de 
puntos  contados,  pide  mas  tiempo  y  mas  cuidado 
qae  la  tapicería  dibujada,  llamada  asi  porque  se 
borda  sobre  un  dibujo  delineado  6  impreso  en  el 
cañamazo. 

Tales  son  los  dibujos  babitualmente  usados  en 
la  actualidad;  pero  no  bastan  ávece»para  el  ob- 
jeto que  se  propone  la  bordadora,  y  véndense  ade- 
mas a  un  precio  muy  subido.  Para  obviar,  pues, 
estos  dos  inconvenientes,  existe  un  nuevo  método 
para  componer  y  reproducir  fácil  y  económica- 
mente los  dibujos  de  tapicería  sin  auxilio  de  un 


dibujante,  cuyos  servicios  siempre  5íon  costosos. 
(Véase  iHtiiJO). 

Existe  ademas  otra  clase  de  dibujo  para  los 
bordados,  que  se  ha  propuesto  para  la  faDricacion 
de  la  tapicería  en  los  telares  de  los  Gobelinos.  (Véa- 
se tapicería). 

Se  eligen  los  dibujos  litografiados  ó  grabados  é 
iluminados  por  los  procedimientos  ordinarios;  des- 
pués se  aplica  y  se  pega  encima  una  boizúe papel- 
cañamazo,  hecha  trasparente  por  medio  de  un 
barniz  y  cuyo  número  ,  es  decir ,  el  número  de 
cuadritos  comprendidos  en  una  ostensión  de  27 
milímetros,  determine  la  dime  nsion  del  dibojo  que 
se  quiere  ejecutar  en  un  pedazo  de  cañamazo  de 
un  número  dado. 

Enseguida  se  copia  el  dibujo  visto  á  troves 
áe\  j}apel'Cafiamaso  trasparente,  cuyos  cuadra- 
dos indicaD  los  puntos  y  los  colores  que  es  preci- 
so usar. 

En  cuanto  á  las  reglas  del  arte,  para  hacer 
con  toda  seguridad  buenos  dibujos  de  tapicerías, 
nosotros  las  daremos  en  el  artículo  bibujo  iü- 
DüSTBiAL.  Sin  embargo ,  debemos  decir  desde  lue- 
go, que  el  gusto ,  el  uso  y  el  mavor  ó  menor  co- 
nocimiento que  se  tenga  del  dibujo  y  del  contras- 
te nmultáneo  de  los  colores  (véase  contraste  dk 
Loa  colores),  servirán  mucho  mejor  de  guia  que 
cuanto  sobre  el  particular  pudiérase  esponer. 

Pero  existen  reglas  materiales  aue  vamos  á  in- 
dicar aqui  para  hacer  los  puntos  ae  tapicería,  es 
decir,  para  ejecutarlos  de  un  modo  completo  y 
económico.  Es  preciso  hacer  siempre  el  punto  cu- 
briendo el  hilo  Dueno  de  la  urdimbre  que  corro  so- 
bre el  de  la  trama ,  teniendo  cuidado  de  meter 
primero  la  aguja  de  arriba  abajo  y  luego  de  abajo 
arriba,  y  asi  sucesivamente. 

Se  cuenta  en  d  cañamazo,  para  ejecotar  el 
punto  pequeño,  un  cuadrado  para  cada  punto  del 
dibujo. 

Bn  el  punto  grueso ,  dos  coadrado»  en  todos 
sentidos  para  un  ponto  del  dibuio. 

En  el  punto  de  los  Gobelinos,  dos  cuadrados  alo 
largo  y  uno  á  lo  alto,  para  cada  punto  del  dibujo. 
Bordado  en  terciopelo.  Ei  bordado  en  tercio- 
pelo, en  plano  ó  relieve,  inventóse  el  año  i805  por 
Deloírme.  Se  hace  con  lana,  seda  ó  algodón,  so- 
bre toda  clase  de  tejidos,  para  vestidos  o  muebles. 
El  procedimiento  consiste  en  formar  sobre  la 
tela,  que  debe  estar  ya  dibuiada,  con  una  aguia  y 
un  molde,  los  puntos  de  cadeneta  en  lana,  seaa  ó 
algodón,  cortándolos  después  con  las  tijeras  para 
formar  el  terciopelo  ó  los  relieves. 

El  punto  puede  hacerse  de  dos  modos,  ó  pa- 
sando el  hilo  de  bordar  por  la  tela  y  por  encima 
del  molde,  ó  añadiendo  a  cada  vuelta  un  segundo 
punto  al  primero,  cuyo  método  es  mas  sólido,  por- 
que no  puede  arrancarse  el  pelo. 

Trataremos  ahora  de  los  bastidores  de  bordar. 
El  mejor,  ó  mas  bien  dicho,  el  mas  fácil  de 
manejar,  es,  sin  contradicción,  el  que  se  constru- 
ye con  arreglo  á  los  principios  del  telar  de  k»te- 
j odores,  menos  el  peine  y  el  varal,  con  un  ststen^ 
de  muchos  corchetes  ó  ganchillos  de  hierro,  suje- 
tos ó  los  banzos  ó  barretas  del  bastidor,  bs  cua- 
les sirven  para  estirar  el  cañamazo  sobre  ioscH^ros 
dos  lados  opuestos ;  sin  embargo,  este  bastidor, 
que  era  conocido  hace  mas  de  un  siglo,  es  de  po- 
co uso  en  la  actualidad  ,  á  causa  de  su  precio  de- 
masiado subido.  Las  bordadoras  prefieren  j^ene- 
ralmente  los  bastidores  de  tomillos  y  listones,  que 
son  mas  baratos ,  mas  fáciles  de  acomodar  en 
cualquier  parte,  asi  como  de  trasportar  á  donde 
convenga.  En  el  bastidor  de  tornillos  se  monta  y 
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desmoDta  la  tela  con  mas  facilidad  y  prontitud  que 
el  otro,  pero  se  la  estiende  muy  poco  á  poco  y  es- 
to con  pena  y  fatiga.  Por  el  contrarío,  eo  el  basti- 
dor de  tr{tve$aH08  ó  Jiaione$,  se  estiende  la  tela 
poco  á  poco,  sí,  pero  sin  incomodidad:  bajo  este 
ultimo  [Hinto  de  vista,  al  menos ,  sun  preferibles 
los  bastidores  de  esta  oíase. 

En  resumen,  todos  los  bastidores  usados  ac- 
tualmente presentan  el  grave  inconveniente  de 
obligar  á  la  bordadora  á  coser  los  dos  lados  mas 
largos  del  caúamazo  á  las  cintas  clavadas  en  los 
dos  cilindros,  á  enroscarlo,  á  apretarlo  y  á  suje- 
tarlo por  los  lados,  por  medio  de  hilos  que  lo  es- 
tropean. Indicaremos  aquí  las  adiciones  y  perfec- 
cionamientos que  la  esperiencia  y  la  práctica  han 
sugerido,  con  objeto  de  que  cesen  todos  los  incon- 
venientes que  presentan  los'  bastidores  conocidos 
basta  ahora. 

Las  mejoras  que  se  han  introducido  compren- 
den muchas  partes  que  pueden  añadirse  iji^ual- 
mieDteá  todos  los  bastidores  de  bordar  (/i^.  52^). 

El  perímetro  de  los  dos  cilindros  ó  plegado- 
res presenta  por  encima  una  superficie  plana  de 
un  centímetro  de  ancho,  de  la  cual  parten  varios 
ganchitoscon  la  punta  roma,. destinados  para  su- 


jetar los  dos  lados  del  cañamazo  y  evitar  de  ese 
modo  tenerlo  que  coser  á  las  cintas;  en  seguida 
se  cubren  los  ganchillos  con  un  listón  de  madera 
que  tiene  una  muesca  dol  mismo  ancho  que  el 
grueso  de  los  referidos  ganchitos:  los  de  la  parte 
de  atrás  se  cubren  asi  mismo  con  otro  listón  que 
forma  plano  inclinado.  Ambos  listones  se  atan  por 
sus  estremos  á  los  cilindros,  para  evitar  cualquier 
movimiento. 

Los  dos  tornillos  de  hierro  con  triples  filetes 
coyas  toerqas  permanecen  fijas  en  medio  de  ellos, 
en  las  barretas  del  bastidor,  sirven  para  estender 
el  cañamazo  hacia  los  lados  opuestos,  cuando  se 
hacen  girar  los  dos  botones  que  tienen.  Para  este 
efecto,  cada  tornillo  tiene  en  su  estremo  una  llave 
de  cobre  que  gira,  y  cayos  cabos  están  doblados  en 
ángulo  recto  y  agujerados.  La  llave  recibe  y  sos- 
tiene un  listón  de  hidrro ,  que  está  fijo  sobre  el 
cañamazo  con  cuatro  agujas  de  bordar,  mas  ó 
menos  distantes  unas  de  otras. 

El  cilindro  que  está  colocado  sobre  el  plegador 
TOMO   II. 


de  atrás,  sirve  para  enroscar  el  cañama20  borda- 
do ó  el  modelo.  Se  compone  de  dos  segmentos  ó 
partes  de  cilindro,  sujetos  por  sus  estremos  con 
dos  tornillos  de  madera,  entre  los  cuales  se  coloca 
y  sujeta  el  cañamazo  ó  el  molde.  El  eje  de  la  dere- 
cha del  cilindro  es  de  hierro  y  se  mueve  libremen- 
te sobre  una  plancha  ó  chapa  puesta  á  rosca  en 
el  plegador;  el  eje  de  la  izquierda^  que  está  a  ros- 
ca, forma  punta:  tiene  su  tuerca  y  se  mueve  arri- 
ba ó  abajo,  á  uno  óá  otro  lado,  se^un  se  quiera,  y 
según  el  grueso  del  cañamazo  ó  modelo  enroscado. 
Resumámoslas  ventajas  que  presenta  el  basti- 
dor de  bordar  perfeccionado  de  esta  manera. 

Con  esle  bastidor,  cuyo  precio  es  tan  bajo  co- 
mo se  quiera,  la  bordadora  se  libra  de  la  enfadosa 
operación  de  coser  los  dos  lados  del  cañamazo  á 
las  cintas^  que  de  este  modo  quedan  suprimidas, 
y  de  arrollarlo  sobre  el  cilindro;  aqui  se  enrosca 
el  cañamazo  sobre  sí  mismo,  sin  apretarlo,  y  bas- 
ta que  presente  la  superficie  necesaria  para  po- 
derlo abarcar  cómodamente  con  la  mano:  se  ase- 
gura con  mas  prontitud  y  facilidad  el  cañamazo 
sujetándolo  con  los&anchitos:  por  último,  el  caña- 
mazo sobrante  queda  atado  ó  suspendido. por  fue- 
ra de  los  cilindros,  de  modo  que  puede  hacerse, 
con  él  lo  que  se  quiera;  mirar  el  trabajp, 
cortar  el  trozo  que  no  sirve,  etc. 

.  La  bordadora  puede  trabajar  sobre  el 
bastidor  sin  mortificarse^ s^Q  fatiga  y  sin 
que  el  brazo  deje  de  tenerla  posición  verti- 
cal; puede  reducir  la  eslension  del  caña- 
mazo ala  anchura  que  quiera,  por  pequeña 
que  sea,  lo  cual  le  evita lilargar  el  brazo. 
Esta  clase  de  bastidores,  en  fin,  pre- 
senta muchas  é  incontestables  ventajas: 

1.*  Evita  enroscar  y  sujetar  el  bordado 
concluido  sobre  los  listones  ó  cilindros, 
método  que  aplasta  y  estropea  siempre  los 
puntos,  el  relieve  de"  las  figuras  y  que  pror 
duce  huecos  ó  arrugas  en  el  cañamazo  ó 
seda  que  todavía  no  se  ha  bordado. 

2.'  Evita  estender  sobre  el  cañamazo 
el  modelo,  que  siempre  se  estropea  al  tra- 
bajar y  se  altera  ó  estravía  antes  de  haber 
sido  copiado. 

5.'  Deja  ver  la  tapicería  concluida,  para 
poder  imitar  mejor,  y  según  convenga,  to- 
dos los  matices. 

4.'  Permite  confeccionar  una  gran  os- 
tensión de  bordado  sin  levantar  los  cilin- 
dros, y  sin  tener,  la  incomodidad  de  esten- 
der  el  cañamazo  sobre  los  lados  por  me- 
dio de  hilos  ó  corchetes  que  estropean  sus  mallas. 
Por  lo  demás,  en  este  bustidor,  se  pu«^den 
contar  los  cuadraditos  ó  puntos  de  color  del  mo- 
delo, sin  pena  y  sin  titubear,  con  una  precisión  y 
una  rapidez  á  que  la  bordadora  mas  hábil  no  pue- 
de llegar  por  los  procedimientos  ordinarios.  Basta 
para  ello,  colocar  una  regla  llamada  guia  para 
contar  (1),  sobre  el  listón  que  cubre  el  cilindro 
posterior,  de  modo  que  las  divisiones  de  dicha 
regla,  convenientemente  espaciadas»  correspou- 
dao  con  las  divisiones  numeradas  sobre  el  modelo 
de  diez  en  diez  cuadrados  ó  puntos. 

Se  colocan  en  sejguida  en  ángulo  recto,  sobre 
el  cañamazo,'Otras  dos  guias  para  contar,  seme- 
jantes, cuyas  divisiones  estén  espaciadas  con  ar- 
reglo al  numero.de  dicho  cañamazo:  los  cuadrados 
de  este,  señálense  de  diez  en  diez  por  un  hilo  de 

(1)  Esta  rehila  te  compone  de  un  listón  forrado  de  si^- 
da  u  otra  lela,  sobre  la  cual  se  desluan  unas  correderas 
de  cobre  raspado  muy  delgado,  de  5  milimeires  de  aBcho 
á  lo  ñas,  numeradas  de  d&z  en  diez. 
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íoinr,  y,  hecho  esto,  fácil  es  fijar,  sobre  lo  mar- 
cha, eii  tálela  un  puntó  determinado  del  dibujo, 
^otno  si  se  tratara  ae  encontrar  un  producto  cual- 
quiera en  la  tabla  pitagórica  de  multiplicación. 

Debemos  decir,  ademas,  que  este  instrumento, 
construido  del  modo  que  hemos  manifestado,  no 
es  aplicable  á  las  grandes  obras  de  bordado  sobre 
muselina,  gasa  y  otras  telas  delgadas  de  seda  ó 
algodón,  porque  las  puntas  estropearían  el  tejido. 
Sin  embargo,  ¡yodria  hacerse  uso  de  dicho  instru- 
mento, suprimiendo  ías  puntas  y  apretando  sufi- 
cientemente los  lados  del  tejido  en  los  cilindros, 
(cuyas  caras  planas  se  cubrirían  con  papel  tras- 

Í)arente)  con  unos  lístoncitos  de  maaera  fuerte, 
igeramente  convexos  y  cubierto^  también  de  pa- 
fívl  trasparente,  que  se  pusieran  en  contacto  con 
a  tela. 

Otra  manera  hay  de  bordar,  muy  incómoda 
por  cierto,  y  qne  se  uáa  generalmente  para  traba- 
jar sobre  muselina,  gasa  y. otras  telas  ligeras  y 
de  grandes  dimensiones:  hablamos  del  tambor. 
Ks  un  instrumento  hecho  con  un  aro  circular,  for- 
rado con  orillo  de  paño  ó  franela.  Se  estiende  la 
lela  como  la  piel  de  un  tambor,  por  medio  de  una 
correa  y  ona  hebilla,  ó  de  uno  ó  de  muchos  cer- 
cos ó  aros  cubiertos  con  orillo  de  paño  <jue  se 
,  embeben  los  unos  dentro  délos  otros:  de  ahi  viene 
el  nombre  de  tambor. 

Concluiremos  este  artículo  describiendo  el  te- 
lar mecánico  para  bordar,  inventado  por  Mr.  Jo- 
sué Hilmann,  de  Mulhouse,  telar  que  prpsenta 
ccmbinaciones  muy  ingeniosas  sin  duda,  pero  que 
no  ofrece  todavía  "la  perfección  que  se  desea  en 
los  productos  manufacturados.  Por  lo  demás,  el 
telar  para  bordar  ra  ventado  por  Mres.  Godemart  y 
Meynier,  de  Lyon.  llena  el  mismo  objeto  mucho 
íi^ejor,  y,  sobre  todo,  es  mas  económico  para  la 
fabricación  de  lo»  tejidos  buscados  por  los  consu- 
midores. (Véase  BATAN  DE  recavar). 

MÁQUIXA  PARA   BORDAR    DE  «R.  HILMA!>(5.      Esta  fué 

la  que  en  la  esposicion  de  1834  en  París,  obtuvo 
en  mas  alto  gracjo  el  favor  del  público:  ya  se  en- 
contrara parada,  ya  estuviera  en  movimiento,  de 
seguro  se  hallaba  rodeada  por  una  multitud  do 
curiosos,  los  linos  dirigiendo  su  atención  á  Iq3 
bordados  que  habia  ejecutado,  los  otros  probando 
á  seguir  todos  sus  movimientos  y  tratando  de  adi- 
vinar su  mecanismo.  Veíase  en  un  pequeño  espa- 
.  cío  á  ciento  tieinta  agujas  ocupadas  en  copiar  el 
mismo  dibujo  llenando  sus  funciones  con  una  per- 
fecta* regularidad:  un  hombre  solo  bastaba  para 
poner  en  movimiento  á  todas  las  agujas  y  verda- 
deramente sorprendía  ver  la  exactitud  con  que 
cada  una  iba  á  picar  la  tela  en  un  punto  determi- 
nado, como  si  la  mano  mas  ejercitada  las  diri- 
giera. 

Puede  decirse  que  Blr.  Hilmann  ha  resuelto 
con  su  máquina  un  problema  de  tal  complicación 
y  delicadeza  a|  propio  tiempo,  que  no  se  hubieran 
atrevido  á  proponérselo  algunos  mecánicos  muy 
hábiles;  oero  no  tan  solo  selia  vencido,  con  la  In- 
vención ae  que  tratamos,  una  gran  dificuhad,  sino 
que  ademas  existe  con  ella  una  utilidad  real  y 
que  ya  se  ha  demostrado:  en  Francia,  Alemania, 
Suiza  é  Inglaterra,  han  conocido  ios  fabricantes  las 
ventajas  que  podían  sacar  con  el  u3ode  dicha  má- 
quina, contándose  al  presente  seis  de  ellas,  que 
trabajan  sin  descanso,  en  Lion,  cuatro  en  Sajonia, 
quince  en  Saint  Gall,  doce  ó  quince  en  Mancbes- 
ter,  y  otras  varias  en  muchas  poblaciones  de  Es- 
cocia é  Inglaterrra. 

Se  concibe  fácilmente  ^ue  un  mecanismo*  que 
repite  al  mismo  tiempo  ciento  treinta  veces  un 


ni»roo  dibujo  de  horda<io,  no  debe  ser  d«  una 
ejecución  fácil,  sobre  tpdo,  cuaivdo  lo  repite  c^n 
toda  la  exactitud  que  eé(te  género  de  trab^o  exi- 
ge para  ser  perfecto.  A  peisar  de  eso,  la  casa  de 
KoBchlin,  en  Mulhouse,  construye  dichas  máqui- 
nas con  una  solidez  y  precisión  que  nada  dejen  aue 
desear;  las  construidas  en  Mauchester  nú  paeaen 
igualarles. 

El  precio  de  una  máquina  de  ciento  treinta 
agujas,  es  de  5.000  francos,  y  se  calcula  qee  bace 
diariamente  la  labor  de  veinte  bordadoras  muy 
diestras  aue  trabajaran  con  el  bastidor  ordinario: 
y,  sin  embargo,  solo  exige  pera  foneieoaruoheffií- 
bre  y  dos  moehachas.  EloDrero  debe  tener  prác- 
tica en  esta  clase  de  trabajo,  pe>rque  llena á  la  vez. 
mochas  funciones:  con  oaa  mano  sigue  los  coo* 
tornos  del  dibujo  con  lá  punta  del  pantógrafo:  con 
la  otra  da  vueltas  aun  manubrioque  tiene  relación 
con  el  movimiento  de  las  agujas,  las  cuales  se 
acercan  ó  se  alejan  rodando  por  carotnoa  de  hier- 
ro; en  fin,  por  medio  de  dos  pedales,  sobre  los 
cuales  apoya  alternativanaente  los  pies,  conduce 
las  ciento  treinta  agujas  para  que  entren  por  un  la- 
do de  la  tel^  y  salgan  por  el  otro,  y  asi  sucesiva- 
mente. Las  muchachas  tienen  csidado  de  cambiar 
las  agujas,  cuando  se  han  concluido  las  hebras  y 
vigilan  las  piezas  para  que  no  se  escape  ninguna 
aguja. 

Vamos  á  dar  algunos  detalles  de  la  máaoina, 
porque  es  muy  notable,  no  solo  por  la  feliz  aispo- 
sicion  de  las  partes  que  la  componen,  sino  tam- 
bién por  los  efectos  que  produce.  Trataremos  su- 
cesivamente: 

I.**    Delarmaxon, 

2.<*    De  la  Ula. 

3.**    De  los  carros. 

4.^    De  las  pinias. 

I.  Delarma%on.  Esta  es  de  hierro  fundido,  só- 
lidamente asentado  sobre  un  suelo  firme  para  que 
no  esperimente alteración  sensible,  sea  por  el  mo- 
vimiento de  la  máquina  misma,  sea  por  el  movi- 
miento de  los  obreros  que  van  de  una  á  otra  par- 
te para  cambiar  ó  componer  las  agujas.  La  ¡xg.  K^i 
presenta  la  máquina  de  frente.  Ef  estremo  del  ar- 
mazón formados  rectángulos  iguales  ABBA,  ABBA, 
simétricamente  colocados,  el  uno  á  la  derecha, 
el  otro  á  la  izquierda,  y  reunidos  en  medio  por  un 
tercer  rectángulo  mas  estrecho  y  mas  elevado, 
ADCA.  Este  conjunto  de  los  tres  rectángulos  es 
de  una  sola  pieza  fundida;  a,  son  seis  pies  con  sos 
correspondientes  agujeros,  destinados  ¿  recibir 
unos  tornillos  por  meaio  de  los  cuales  descansan 
en  tierra.  El  otro  estremo  del  armazón  es  en  «n 
todo  igual  al  primero:  asi,  pues.  A'  B'  B' A',  A'  B'  B'A', 
son  los  dos  rectángulos  simétricos  del  segundo  es- 
tremo de  dicha  armazón;  A'  D*  C  A'  es  el  rec- 
tángulo análogo  á  ADCA,  ya'  representa  los 
seis  pies  correspondientes  á  los  señalados  con 
la  letra  a.  Entre  cada  pie  a  y  su  correspondien- 
te a\  hay  un  travesano  da  hierro  fundido  A",  cu^ 
va  forma  y  ensambladura  se  ven  en  el  grabado. 
En  so  parte  inferior,  los  dos  estremos  del  arma* 
zon  están  asegurados  entre  sí  por  seis  travesanos 

f)arecido8  al  anotado  con  la  letra  A";' ademas,  en 
os  dos  estrenros  de  dichos  travesanos  hay  dos  ar- 
cos a",  para  dar  mayor  solidez  al  sistema;  dos  de 
ellos  vénse  en  la  figura.  En  la  parte  superior  se 
reúnen  los  dos  estremos  del  armazón  por  un  solo* 
travésafto  D"  clavado  por  los  dos  ángulos  üy  D'. 
Tal  es  la  disposición  ligera  y  sólida  del  arma- 
zón que  sostiene  todo  el  mecanismo  de  la  máqui- 
na: lo  dicho  era  preciso  para  comprender  mejop 
cómo  las  demos  piezas  fijas  están  sostenidas  á  su 
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ve^  y  cómo  las  pietas  movibles,  que  son  aquí  mu  y 
uumerosas,  puedan  ejecutar  su»  movimieutos  coa 
una  perfecta  re^^nlaridad. 

La  longitud  de  la  máquina  depende  ^e\  núme- 
ro de  pinzas  Que  se  Quieren  hacer  trabajar.  El  mo- 
delo que  se  llevó  ¿  la  esposicion  tenia  dosoientas 
sesenta  pinzas  y  2  1/9  metros  de  longitud:  pero 
como  nuestras  laminas  no  pueden  representar  una 


máquina  tan  larga,  la  hemos  reducido  á  solo  cien- 
to iretnte,  de  k>  coai  resulta  que  nuestros  listones, 
en  lugar  de  teñera  i/a  metros,  tienen  2i^nicamen* 
le:  por  lo  demás,  iodo  el  mecanismo  y  todas  las 
deoiaa  dimensiones  no  esperimentan  cambio  al- 
gono. * 

La  loogitnd  del  armazón  debe  ser  la  misma  en 
todas  las  máquinas,  sean  largas  ó  cortas,  porque 
esta  dimensión  es  la  que  determina  la  longitud  del 
hilo  que  debe  meterse  en  las  agujas,  y  tiene  siem* 
pee  la  ventaia  de  dar  toda  la  es^ension  adoptada 
por  Mr.  Heiimtnn,  es  decir,  la  de  poco  mas  de  dos 
metros,  de  modo  Que  las^agiiias  pueden  llevar  un 
hilo  de  un  metro  ae  longitud. 


BORDADO.  Il)(> 

U.  Disposición  de  la  tela»  Ya  hemos  hecho 
observar  que  las  pinzas  que  llevan  '  las  agujas  se 
presentan  siempre  en  un  mismo  punto,  y  que  por 
consecuencia  las  agujas  no  baria n  otra  cosa  mas 
que  entrar  y  salir  inde!inidamenle  por  ej  mismo 
agujero,  si  la  tela  no  estuviera  colocada  do  mo(Jo 
Que  fuera  presentando  sucesivamente  á  la  punta 
ae  la  ^guja  todos  los  puntos  por  los  cuales  debe 

{)asar  para  ejecutar 
a  flor  ó^  el  .dibujo 
que  se  desea. 

La  colocación  de 
la  tela,  y  el  mecanis- 
mo por  cuyo  medio  se 
separa  la  cantidad  su; 
üciepte  después  dé 
cada  paso  de  la  agu-^ 
ja,  son  cosas  de  grao 
importancia  y  de  las 
cuales  vamos  á  ocu- 
pa rn  os  detenida* 
mente. 

La  tela  se  pone  en 
un  gran  marco  ó  bas- 
tidor rectangular,  cu- 
yos cuatro  lados  sp 
ven  en  la  figura,  á 
saber:  los  dos  vertir 
cales  en  F,  F,  y  los 
dos  hor¡7ontales,  su^ 
perior  ó  inferior,  en 

También  sevpn  en 
la  figura  dos  largos 
cilindros  de  madera 
G  ,  G  ,  cuyos  estre- 
mos,  provistos  de  tor- 
nillos de  hierro,  des- 
cansan en  los  lados  F 
del  bastidor,  de  modo 
que  pueden  girar  so- 
bre si  mismos.  Estos 
dos  cilindros  forman 
un  sistema  de  plega- 
dcres^  nara  que  las 
cintas,  la  tela  ó  el 
cañamazo  puedan  en  - 
roscarse»  y  permane- 
cer tendidos  vertical- 
mente  según  con  ven- 
ga; dichos  cilindros 
tienen  en  sus  estre- 
mos una  pequeña  rue- 
da dentada  g,  g;  es- 
tando inclinados  los 
dientes  de  una  de  ellas 
en  senlidoponlrario  á 
Jos  dientes  d6  la 
otra,  resulta  que  levantando,  por  ejemplo,  el  trin- 
quete de  la  rueda  superior  y  haciendo  pasar  el 
plegador  en  un  settido,-  el  cañamazo  tira  del  cilin- 
dre* inferior  y  tiende  á  hacerla  girar,  mientras  el 
trinquete  de  su  rueda  dentada  la  retiene,  y  la  tela 
G"  se  tiende  mas  y  mas:  el  mismo  efecto  se  prodo- 
ce haciendo  girar  «1  plegador  inferior  después  de 
haber  levantado  su  trinquete.  Guando  ^e  quiere 
hacer  pasarla  tela  de  uno  á  otro  cilindro,  basta 
levantar  á  la  vez  los  dos  trinquetes  y  hacer  girar 
en  el  sentido  conveniente  el  cilindro,  sobre  el  cual 
se  desea  enroscar  la  tela,  después  de  dejar  caer 
el  trinquete  de  otro  plegador  ó  cilindro  cuando  so- 
lo  se  trata  de  dar  la  t^sion. 
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Ademas  de  ese  sistema  de  cilindros  ínreriores, 
existe  otro  sístem^  de  dos  cilindros  supeí  iores; 
tiene  el  mismo  objeto  y  está  dispuesto  exactamen- 
te de  la  misma  manera;  pecó  no  se  ve  tan  por  com- 
pleto en  la  figura,  porque  lo  ocultan  tas  ol^as 
piezas. 

Se  concibe  fácilmente  que  ano  de  dichos  siste- 
mas presenta  la  tela  á  las  agojas  superiores,  y  e 
otro  a  las  inferiores;  como  los  dos  cilindros  de  un 
mismo  sistema  no  tienen  su  eje  en  el  mismo  plano 
vertical,  el  plano  do  te  tela  G"  estará  mas  inclinado 
y  vendrá  á  presentarse  oblicuamente  á  las  agujas, 
si  no  se  tiene  cuidado  de  arreglarla  y  llamarla  al 
centro  del  cuadro  por  medio  de  una  fuerte  regla 
sujeta,  como  los  cilindros,  en  los  dos  lados  verti- 
cales <]el  cuadro. 

Por  último,  la  tela  debe  sufrir  ademas  una  ten- 
sión lateral  hátia  los  dos  lados  opuestos,  y  para 
dársela  sin  temor  de  estropearla,  se  principia  por 
coser  en  los  bordes  unos  peaueños  listoncitos  de 
latón,  y  en  seguida  se  ata  a  ellos  unos  cordoncitos 
^",  que  los  atraen  lateralmente  y  van  á  fijarse  en 
los  lados  F  del  cuadro. 

Queda  todavía  por  demostrar  el  medio  inge- 
nioso por  el  cual  se  mueve  el  cuadro  en  todas  di- 
recciones sin  apartarse,  á  pesar  de  eso,  del  plano 
v&rtical  a  que  primitivamente  se  ha  ajustado,  y  de 
qué  modo  la  tela,  írja  en  él  y  por  consecuencia 
forzada  á  seguir  lodos  sus  movimientos,  puede  lle- 
gar á  presentar  frente  á  frente  de  cada  aguja  to- 
dos los  puntos  que  deben  ser  picados  y  atravesa- 
dos por  el  hilo. 

Mr.  Heilmann,  para  obtener  dicho  resultado, 
emplea  el  pantógrafo  que  usan  los  dibujantes  para 
reducir  ó  ampliar  en  proporciones  determinadas 
los  dibujos  de  todas  clases.  Todo  el  mundo  conoce 
los  principios  en  que  se  funda  la  teoría  de  ese  ins- 
-  trumento,  y  por  eso  nos  contentaremos  con  re- 
cordar un  pócelos  nombres  de  sus  partes:  66*  fb", 
representa  un  paralelógramocuyos  cuatro  ángulos 
6,  6',  /",  6",  tienen  bisagras  y  están  articulados  de 
modo  que  pueden  llegar  á  ser  muy  agudos  ó  muy 
obtusos,  conservando,  sin  embargo,  sus  respecti- 
vos lados  la  misma  longitud:  los  lados  66'  y  66" 
están  prolongados,  el  uno  hasta  el  punto  d,  el  otro 
hasta  el  punto  B,  y  ambos  puntos  obedecen  á  la 
condición  que,  en  una  de  las  posiciones  del  para- 
lelógramo,  la  línea  Bd  que  los  une  pasa  por  el 
punto  f:  esta  condición  puede  llenarse  de  infíuitas 
maneras,  puesto  que  permaneciendo  lo  mismo  la 
posición  del  paral elógramo,  se  ve  que  si  se  quiere 
llevar  el  punto  d  mas,  lejos  del  punto  6!,  Dasta 
aproximar  convenientemente  el  punto  B  al  punto 
6  *,  ó  vice  versa;  pero  una  vez  elegida  la  distancia 
b'dy  es  evidente  que  la  distancia  6"B  es  una  con- 
secuencia necesaria:  ba^a  que  los  tres  puntos  d, 
^y  B,  estén  en  línea  recta  en  una  sok  de  las  po- 
siciones del  paralelógramo  para  que  siempre  per- 
nMBezcan  en  línea  recia  ea  todas  las-  posiciones 
posibles  que  se  le  pueden  dar. 

AdmiUdo  ese  principie,  supongamos  que.  se 
aleja  el  punto  B  en  uq  sentido  cualquiera,  hacien- 
do girar  á  todo  el  sistema  alrededor  del  punto  d; 
imaginemos,  por  ejemplo,  que  el  punto  B  va  á  E': 
entonces  uniendo  a  d  con  b  ,  es  evidente  que  el 
punto  /'habrá  venido á  colocarse  en  alguna* parte 
de  la  línea  dB*,  en  fy  por  ejemplo,  puesto  que 
siempre  cae  sobre  la  línea  recta  que  une  el  punto 
d  con  una  de  las  posiciones  que  puede  tomar  el 
punto  B",  y  la  línea  /f  será  paralela  á  BB*. 

Si  el  laoo  66"  se  na  hecho  igual  á  la  sesta  par- 
te de  6B,  ff  será  también  %  de  BB',  es  decir,  que. 
on  general  los  contornos  descritos  por  el  punto  f 


serán  exactamente  la  sesta  parte  de  los  cootornos 
descritos  por  el  punto  B. 

Esta  proporción  es  la  que  Mr.  Heilmaoa  ha 
adoptado.  Ha  tomado  ademas  b'd^b'Xf  de  donde 
resulta,  6  c=6  d. 

Esto  supuesto,  fácil  es  comprender  el  papel 
que  juega  el  pantógrafo  en  la  máquina  de  bordar. 

Para  obtener  mayor  precísioB  y  solidez,  los  la- 
dos del  pantógrafo  están  unidos  de  tal  manera  que 
el  centro  de  su  espesor  se  encuentra  exactamente 
en  el  plano  vertical  de  la  tela,  y  los  ejes  estén 
perfectamente  perpendiculares  á  dicho  plana  Se 
llega  á  este  resultado,  fijando  en  el  grao  travesa- 
no superior  D",  una  pieza  doblada  d;  con  una  sa- 
lida conveniente,  y  sobre  la  cual  se  adapta  á  su 
vez  la  pieza  d  que  recibe  con  una  bisagra  al  es- 
tremo del  lado  6  d;  esta  pieza  d*  se  fija  sobre  cf 
por  medio  de  una  clavija,  pero  tiene  un  agujero 
prolongado,  y  antes  de  cerrar  el  tomillo,  se  le  ha- 
ce adelantar  ó  atrasar  hasta  que  el  punto  de  apo- 
yo se  encuentro  exactamente  en  el  plano  déla  te- 
la. Cumplida  esta  condición,  se  asegura  el  basti- 
dor al  ángulo  f  del  paralelógramoi  lo  cual  se  veri- 
fica por  medio  de  la  pieza  F". 

Es  claro  que  si  el  obrero  bordador  toma  con  la 
mano  el  mango  B"  y  hace  mover  el  pantógrafo  de 
un  modo  cualquiera,  el  punto  f  deacribiñí  una  fi- 
gura semejante  á  la  descrita  por  el  ponto  B  y  seis 
veces  mas  pequeña;  pero  como  el  punto  f  no  pue- 
de moverse  sin  t^ue  el  bastidor  y  todo  lo  que  lleve 
se  mueva  con  el,  si  el  bastidor  está  bien  soste- 
nido por  todas  sus  partes  y  obligado  á  moverse  en 
el  mismo  plano,  cada  uno  de  sus  puntos  v  los  de 
las  piezas  que  están  fijamente  unidas  á  él,  recor- 
rerán exactamente  el  mismo  camino  que  el  punto 
f.  Así  en  el  movimiento  del  pantógrafo,  cada  punto 
de  Id  tela  describe  una  figura  igual  á  la  que  des- 
cribe el  punto  A  y  por  consiguiente  sem^ante  al 
que  describe  el  punto  B  y  seis  veces  mas  pequefio. 
Basta,  pues,  dar  al  obrero  bordador  que  maneja 
el  mango  B"  un  dibujo  seis  veces  mas  grande  que 
el  que  debe  ejecutar  con  la  máquina  y  darle  al 
propio  tiempo  un  medio  seguro  y  fácil  de  recorrer 
con  el  punto  B  todos  los  contornos  de  dicho  dibu- 
jo: para  esto  se  adapta  á  B,  y  perpendicularraente 
al  plano  del  paralelógramo,  un  pequefio  estilo  ter- 
minado con  una  punta  V,  y  se  coloca  el  dibujo  so- 
bre un  cuadro  vertical  E," paralelo  al  plano  de  la 
tela  y  del  paralelógramo,  y  apartado  solamente  á 
una  distancia  igual  al  iürgo  del  estilo:  ese  coadro 
se  sostiene  por  un  listón  de  hierro  fijo  en  el  pie  E', 
que  también  sirve  para  otros  usos,  como  luego  ve- 
resaos:  el  bastidor,  con  los  cilindros  y  la  tela  forma 
un  todo  bastante  pesado,  y  se  concibe  que  sí  es 
necesario,  como  hemos  dicno,  dirigirlo  para  que 
no  salga  do  su  plano,  es  preciso  también  aligerar- 
k)  para  ^ua  el  bordador  pueda  pasear  la  punta 
del  pantógrafo  sobre  el  cuadro,  sin  esfuerzo  y  sin 
incertidumbre  easus  movimientos. 

Mr.  Heiknann  ha  llenado  estas  condiciones  del 
modo  siguientes 

4.^>  Una  cuerda  c,  atada  al  lado  bBát\  pantó- 
grafo, vaá  pasar  por  una  polea  y  pende  en  su  esr 
tremo  un  peso  que  el  obrero  puede  graduar  según 
convenga:  este  peso  equilibra  el  panftégrafo  y  tien- 
de á  levantar  un  poco  el  bastidor. 

2.0  El  lado  superior  F-  del-  bastídor  tiene  dos 
reglas  salientes:  en  una  y  otra  hay  una  headidara 
longitudinal  y  horizontal  por  la  que  puede  correr 
con  poco  rozamiento,  la  claTÍja  c",  la  cual  sime  tam- 
bién de  guia  para  maateoer  en  su  plano  á  toda  la 
parte  superior  del  bastidor,  porque  |at  clavijas  c^' 
están  sujetas  al  gran  travesano  D";  se  comprendí^. 
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gae  la  bendidtira  qne  tiene  cada  ana  detos  re^jTaB 
'  debe  ser  igual  á  la  amplitud  del  movimiento 
lateral  que  et  bastidor  puede  tomar. 

5.®  El  lado  inferior  del  bastidor  tiene  dos  vari- 
llas 6  rectos  borizonlales  H,  H,  sujetas  ambas  por 
dos  pies  A,  fc,  un  poco  encorvadas  hacia  la  izquier- 
da: cada  uno  de  ellos  se  inti:oduce  en  la  «garganta 
de  una- polea,  cuya  chapa  de  forma  ovalada  se  sos- 
tiene por  dos  cochillos  triangulares  sobre  loe  dos 
brazos  de  una  palanca  ahorquillada;  estos  deben 
ser  solidarios  uno  de  otro,  para  que  los  lados  del 
bastidor  se  levanten  con  igualdad:  por  eso  se  los 
une  por  un  érbol  cuyos  dos  estremos  descansan  en 
unos  pies  de  hierro  fundido:  un  contrapeso  que 
resbala  sobre  los  brazos  de  las  palancas  y  que 
puede  apartarse  ó  aproximarse  de  la  línea  de  los 
puntos  de  apoyo,  permite  ejercer  sobre  el  basti- 
dor una  presión  de  abajo  arriba  que  se  gradúa  co- 
mo se  quiere,  y  que,  sin  impedir  al  bastidor  el 
moverse  en  todas  direcciones,  le  impide  sin  em- 
banco salir  del  plano  primitivo,  conforme  al  cual 
wlá  arreglado  el  pantógrafo:  la  longitud  de  las  va- 
rillas debe  ser  igual  á  la  amplitud  del  movimiento 
lateral  del  bastidor,  y  los  brazos  de  las  palancas 
ahorquilladas  deben  ser  bastante  largos  para  que 
el  arco  que  hacen  describir  á  los  cuchillos  de  la 
chapa  de  I»  polea  se  confunda  sensiblemente  con 
una  línea  recta  en  so  mayor  escursion  de  arriba 
abajo,  ó  de  abajo  arriba  que  pueda  hacer  el  bas- 
tidor. 

*;?  ^^  ^^*  ^^s  8"»8^  1>  1»  sostenidas  sobre  pies 
de  hierro  fundido,  presen^  las  hendiduras  verti- 
cales en  las  que  permanece  encerrada  la  parte  in- 
ferior r  del  bastidor^ 

III  /)ispo«tcion  d&  los  carros.  Antes  de  des- 
criba la  colocación  y  juego  de  la*  pinzas  que  lle- 
van las  agujas,  ensayaremos  el  modo  de  hacer 
comprender  la  disposición  y  el  movimiento  de  los 
do»  carros  que  conducen  a  dichas  pinzas  y  lodo 
su  mecanismo . 

Estos  carros,  en  un  todo  iguales,  hállanse  co- 
locados el  uno  á  la  derecha  y  el  otro  á  la  izquier- 
da y  los  designaremos  con  las  mismas  letras  que 
las  piezas  que'  los  componen. 

Cada  uno  de  ellos  ejecuta  sus  movimiento»  por 
UD  camino  de  hierro,  formado  con  dos  reglas  muy 
rectas  y  ajustadas  horizon talmente,  colocadas  á 
uooy  otro  lado  de  la  máquina.  Una  de  esas  reglas 
so  ve  en  su  lugar  en  K;  las  do9  porciones  salientes 
*,  Avienen  á  descansar  y  están. clavadas  sobre 
dos  consolas  sujetas  á  su  vez  en  los  dos  travesa- 
flos  verticales  A  C  y  A  B  del  bastida:  una  de  esas 
consolas  aparece  d  la  izquierda;  la  consola  cor- 
respondiente de  la  otra  regla  se  ve  del  mismo 
modo  á  la  derecha,  sobre  el  trairesafio  A'B'.  Bl 
carro  se  compone  únicamente  de  un  largo  cilindro 
hueco  de  hierro  fundido  L,  que  lleva  en  cada  uno 
de  sus  estremos  un  sistema  de  dos  roedecitas  L', 
qae  se  deslizan  por  las  reglas  K;  bs  ruedecitas  L' 
están  montadas  sobre  una  pieza  f ,  que  recibe  los 
ejes  de  tes  ruedas,  y  fe  pieze  í  está  clavada  so- 
bre otra,  pieza  ó  apéndice  I  flindida  con  el  cilin- 
dro L. 

Este  coniunto  que  ,  propiamente  hablando, 
constituye  el  carro,  encuéntrase  en  equilibrio  es- 
table soDre  lasifeglas  K,  y  se  concibe  que  pueda 
con  la  mayor  facilidad  alejarse  ó  aproximarse  de 
la  tela,  para  meter  ó  sacar  las  agujas. 

Pero  para  no  tener  que  ocupar  mas  que  una 
«ola persona  queproduzca  estos  movimientos  al- 
ternativos, Mr.  Heilmann  adapta  al  carro  un  me- 
canismo por  medio  del  cual  el  obrero  bordador 
que  lleva  el  pantógrafo,  puede,  desde  su  asiento, 


conducir  los  carros  y  arreglar  como  quiera  la  es^ 
tensión  de  so  curto  y  la  rapidez  de  sus  movimien- 
tos. Este  mecanismo  podra  parecer  al  primer  ^ci- 
pe de  vista  un  poco  complioado;  pero  en.realidad 
es  sencillo,  muy  in^nioso,  y  loque  constituye  un 
punto  esencia h  e»  sólido  y  funciona  co»  una  .pre- 
cisión admirable.  Procuraremos  hacerlo  com- 
prender. 

Una  pol%a  i  se  halla  adaptada  al  travesado 
de  la  derecha  A  B  del  bastidor  por  medio  de  dos 
piezas  J'  y  J":  al  otro  lado  hay  otra  enteramente 
parecida;  en  la  figura  las  hemos  suprimido  para 
que  se  vieran  las  ruedas  m,  m,  sobre  las  coales 
se  proyectari'an-.  A  la^ altura  de  las  poleas!  se  halla 
ajustado  un  eje  de  hierro  M"  sostenido  por  dos  al- 
mohadíHas  que  están  fijas  en  los  grandes  travesa- 
nos A  G  y  A'  C'  del  bastidor;  este  eje  tiene  hacia  sus 
estremos,  pero  delante  del  bastidop,.  dos  ruedas 
dentadas  m;  su  estremo  izquierdo  se  prolonga  i  uera 
del  bastidor,  y  tiene  ademas  una  rueda  dentada  M. 
Sobre  la  polea  J  y  sobre  la  ro0da*  dentada  corres-r 
pondiente  m,  pasa  «na  cadena  sin  fin:  la  parte  de 
dicha  cadena  que  debe  recorrer  la  circunferencia 
de  la  rueda  m  es  una  cadena  de  Vaucahson;  la 
otra,  que  deba  recorrer  la  circunferencia  de  la  po- 
lea J,  es  una  simple  correa:  los  dos  estremos  de  la 
cadena,  tomada  en  su  conjunto,  vienen  á  fijarse 
sobre  una  pieza  sostenida  por  el  estremo  de  una 
especie  de  clavo  fijo  á  su  vez  en  la  pieza  I  del  es- 
tremo del  árbol  L;  ese  clavo  tiene  una  ruedecita 
que  corre  por  debajo  déla  regla  K. 

Resulta  de  la  disposición  en  que  están  coloca- 
das las  piezas,  que  naciendo  girar  el  eje  M"  á  la  , 
rueda  M  en  un  sentido,  se  obliga  al  carro  á  que 
se  aproxime  á  la  tela,  y  á  que  se  aleje,  por  el  con- 
trario, haciendo  girar  la  rueda  M  en  el  sentido 
inverso. 

El  carro  de  la  izquierda,  movido  por  la  rueda 
M ,  se  halla  dispuesto  exactamente  como  el  carro 
de  la  derecha  que  acabamos  de  describir. 

Coando. uno  de  los  carros  avanza  para  clavar 
las  agujas  en  la  tela,  el  otro  está  aiii  para  re- 
cibirlas, cogerlas,  tirar  de  ellas,  hacer  su  camino 
separándose  para  estirar  la  hebra  j  cerrar  el  pun- 
to; después  vuelve  y  trae  las  agujas  para  clavar- 
las á  su  vez:  durante  su  movimiento  el  primer 
carro  permanece  en  su  sitio  para  aguardar:  los  dos 
hacen  sucesivamente  una  idfa  y  una  vuelta  y  ja^ 
mas  se  mueven  juntos. 

Para  llenar  esta  condición,  Mr.  Heilmann  ha 
dispuesto  sobre  la  pieza  O,  fiia  sobre  los  dos  tra- 
vesanos A G  y  AD  del  bastidor,  una  palanca  en- 
corvada non  n",  móvil  alrededor  del  punto  o;  el 
recodo  n  lleva  una  rueda  dentada  O',  y  el  estre- 
mo n"  una  rueda  dentada  O";  las  cuatro  ruedas 
M,  M',  O'  y  O",  tienen  unos  mismos  dientes  y  un 
mismo  diámetro;  las  dos  ruedas  O'  y  O"  están  fijas 
la  una  con  relación  á  la  otra,  de  suerte  que  basta 
mover  eV  manubrio  N  para  hacer  girar  la  rueda 
O"  y  por  consiguiente  la  rueda  O':  cuando  la  pa- 
lanca n  o  está  vertical,  la  rueda  Of  no  teca  ni  á  la 
rueda  M  ni  á  la  rueda  M';  pero,  si  se  inclina  á  uno 
ú  otro  lado,  se  hace  engranar  á  la  rueda  O'  suce- 
sivamente-con  la  rueda  M  y  con  la  rueda  M'.  De 
suerte  qaese  producirá  el  efecto  deseado  volvien- 
do alternativamente  el  manubrio  N  en  uno  ú  otro 
sentido. 

Sin  embargo,  teniendo  el  obrero  bordador  ocu- 
padas sus  dos  tnanos,  una  con  el  pantógraf&yotra 
con  el  manubrio,  no  le  quedan  mas  que  ios  pies  pa- 
ra obrar  sobre  la  palanca  ti  o,  y  como  tiene  otras 
varias  cosas  que  hacer,  Mr.  Heilmann  ha  añadido 
tm  siftemade  dos  |)edales,  con  los  que  ejecuta  con 
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los  pies  ona serio  de opertcioaes  Dómenos  delica- 
das qae  las  que  deseropefia  con  las  manos. 

Por  el  pronto,  solo  coBsideraremos  estos  pe- 
dales como  un  medio  de  poner  en  movimiento, 
con  precisioo  y  exactitud,  la  palanca  ti  o. 

Los  pedales  P  se  mueven  alrededor  del  eje  p. 
y  tienen  unas  cuerdas  p'  enroscadas  en  senti- 
do contrario  sobre  las  poleas  P';  estas  se  ha- 
llan fijas  sobre  un  árbol  móvil  P",  sostenido  por 
un  laao  en  el  pie  derecho  E,  y  por  otro  en  una 

Bieza  unida  á  los  dos  grandes  travesanos  del  bas- 
dor  A  G  Y  A  D;  el  árbol  P  tiene  en  su  estremo  una 
pieza  dentada  en  una  parte  solo  de  su  circunfe- 
rencia (mas  adelante  veremos  para  qué  sirven  es- 
tos dientes,  pero  por  ahora,  no  debemos  conside- 
rar mas  que  so  parte  no  dentada);  se  ve  que  está 
armada  con  una  clavija  aue  va  á  meterse  en  el 
estremo  partido  ó  ahorquillado  de  la  palanca  n  o: 
es  evidente,  pues,  que  oaiando  el  peaal  P,  aae  se 
naa atiene  mas  alto,  la  parte  superior  del  drool  P" 
girará  de  izquierda  á  derecha,  y  la  palanca  no  se 
me  Uñará  para  llevar  la  rueda  O'  sobre  la  rueda 
M',  percal  mismo  tiempo,  el  pedal  que  se  mantie- 
ne mas  bajo,  se  levantará ,  porque  su  cuerda  se 
verá  obligada  á  enroscarse  en  su  polea,  mientras 

Sje  la  otra  cuerda  se  desenroscará,  de  suerte  que 
aparato  obrará  fácilmente  en  sentido  contrario 
cuando  se  quiera. 

IV.  Disposición  de  las  jpimas.  El  árbol  L'  tie- 
ne de  distancia  en  distancia,  acerca  de  medio  diá- 
metro uno  de  otro,  varios  apéndices  9,  </;  contra 
dichos  anéndíces  van  á  fijarse ,  por  medio  de  dos 
clavijas,  los  brazos  curvos  Q  que  llevan  todo  el 
mecanismo  de  las  pinzas;  una  regla  de  hierro,  que 
forma  un  prisma  triangular,  se  estiende  entre  dos 
brazos  consecutivos  Q,  Q,  y  se  halla  asegurada  en 
cada  uno  de  dichos  brazos  por  medio  de  una  oreja 
por  la  cual  pasa  una  clavija  que  atraviesa  el  espe- 
sor del  brazo ,  pero  en  lugar  de  un  agujero  seo- 
cilio,  la  oreja  tiene  una  hendidura  que  le  permite 
avanzar  y  retroceder.  Se  llega,  pues,  fácilmente  á 
colocar  una  después  de  otra,  en  línea, recta,  á  las 
tres  reglas  que  deben  encontrarse  en  los  tres  in- 
tervalos de  los  brazos  Q;  cada  una  de  ellas  está 
prolongada  hasta  un  poco  mas  allá  de  susdo3  ore- 
jas, á  fin  de  que  parezca  que  solo  forman  las  tres 
reglas  consecutivas  un  prisma  triangular,  único, 
al  estenderse  de  uno  al  otro  lado  del  carro.  Dicho 
prisma  está  destinado  para  recibir  y  llevarlas 
piezas  que  se  encuentran  en  su  misma  línea. 

Cuando  se  abre  una  pinza  y  va  la  mitad  de  la 
aguja  á  meterse  en  ella,  dicha  aguja  se  encuentra 
colocada  en  una  muesca  recular,  de  menor  pro- 
fundidad que  el  espesor  de  la  aguja,  y  cuando  la 
S'nza  se  cierra,  el  tomillo  superior  va  á  tomarla  en 
muesca:  de  este  modo  esta  perfectamente  ase- 
gurada la  aguja,  aun  coando  solo  se  halle  oprimi- 
da por  tres  puntos  de  so  circunferencia. 

Supongamos  que  todas  las  piezas  están  mon- 
tadas V  ajustadas  á  una  distancia  conveniente 
«obre  la  regla  prismática  S  para  formar  la  linea 
superior  del  carro  de  la  derecha,  y  procuremos  es- 
plicar  en  virtud  de  qué  mecanismo  el  obrero  bor- 
dador consigue  abrir  á  la  vez  todas  las  pinzas  de 
esa  línea  cuando  deben  entregar  las  agujas  á  las 
del  carro  opuesto,  después  de  haberlas  clavado 
en  la  tela. 

Paráoslo  hay  un  eje  de  hierro U,ma8anchoque 
grueso,  que  puede  girar  sobre  sí  mismo,  y  se  es- 
tiende de  uno  á  otro  estremo  del  carro.  Dicho  eje 
está  sostenido  por  unas  piezas  u  que  se  sujetan  con 
tomillos  en  los  estremos  de  los  brazos  Q:  el  eje  es 
redondo  en  la  parte  que  descansa  sobre  las  piezas- 


u,  y  astas  son  de  tal  altura,  que  cuando  su  porción 
plana  está  vuelta  (lécia  abajo,  solo  toca  los  estre- 
mos de  los  tornillos  superiores  de  las  pinzas,  sia 
apretarlos,^ e  suerte  que  permanecen  cerradas; 
pero,  cuando  se  le  vuelve  un  poco,  se  apoya  en  Los 
estremos  de  dichas  pinzas,  y  las  abre  forzando  la 
elasticidad  de  sus  resortes. 

Es  neceeario,  pues,  dar  al  obrero  bordador  el 
medio  de  girar  á  propósito  el  eje  ü,  sea  para  abrir 
las  pinzas,  sea  para  cerrarlas,  porque  ae  cerrarán 
por  sí  mismas,  obedeciendo  á  los  resortes  asi  que 
vuelva  otra  vez  la  parte  ancha  que  hay  debajo. 

Para  producir  este  efecto,  Mr.  Ueilmann  adap- 
ta á  los  dos  estremos  del  eje  U,  dos  sectores  den- 
tados 07,  x;  cada  uno  de  ellos  engrana  sin  cesar 
en  una  regla  vertical  Xque  puede  correr  por  el 
brazo  Q,  en  donde  es  sostenida  por  dos  bridas,  y 
la  regla  X  tiene  ademas  en  su  c^rte  inferior  una 
clavija  horizontal  a^,  perpendicular  á  su  plano;  por 
medio  de  dichas  clavijas  se  imprime  el  movimien- 
to á  la  regla  X,  al  sector  x,  y  por  consiguiente  al 
eje  U,  para  abrir  y  cerrar  las  pissos. 

Pero,  para  ver  cómo  el  obrero  bordador  hace 
esta  operación  con  los  pies,  volvamos  al  sistema  de 
pedales  P. 

Ya  dejamos  indicado  que  el  árbol  P",  que  se 
mueve  por  medio  do  dichos  pedales ,  Uene  en  su 
estremo  de  la  derecha  una  pieza  destinada  á  ha- 
cer jugar  la  palanca  no;  esta  pieza  os  dentada  en 
los  dos  tercios  de  su  circunferencia  y  hace  el  ofi- 
cio de  pifión;  por  su  parte  dentada'  engrana  con 
un  sector  r  montado  en  el  estremo  del  árbol  R, 
que  puede  girar  sobre  sí  mismo  y  qnu  se  encuen- 
tra sostenido  por  cojines  fíjc^  en  meiiio  de  lostra-^ 
vesaflos  horizontales  é  inferiores  del  bastidor.  El 
eje  R  tiene  al  mismo  tiempo  dos  brazos  Z,  Z,  pues- 
tos en  cruz  sobre  él  y  terminados  por  unas  espe- 
cies de  horquillas  correspondientes  á  cada  uno  de 
los  carros;  tienen  por  objeto  recibir  las  clavijas  x' 
de  las  reglas  de  muesca  X,  cuyo  juego  es  fóc'il 
comprender.  En  efecto,  supongamos  que  el  obre- 
ro bordador  atrae  el  carro  de  la  derecha  hacien- 
do girar  el  manubrio  N:  entonces  viene  el  carro  ó 
introdúcelas  clavijas  j;'  en  las  horquillas,  meteea 
la  tela  la  mitad  saliente  de  las  a^jas  que  trae, 
penetrando  dicha  porción  en  las  pinzas  del  carra 
de  la  izquierda  que  están  abiertas  para  recibir  las 


agujas:  es  necesario,  pues,  en  este  momento  cer- 
rar las  pinzas  de  la  izaoierda  para  que  tomen  las 
agujas,  y  abrir  las  de  la  derecha  pith  qii^e  las  en- 


treguen. Esto  lo  hace  el  obrero  con  el  pie,  con  un 
solo  golpe:  aprieta  el  pedal  que  está  levantado 
para  tirar  la  cuerda  que  tiene:  entonces  el  movi- 
miento de  rotación  que  resulta  en  la  polea  cor- 
respondiente se  comunica  al  árbol  P'*,al  piñón  p"; 
al  sector  r,  al  árbol  R,  y  simultáneamente  á  los 
dos  bravos  Z,  Z,  cuyos  estremos  se  levantan»  y  to- 
man las  clavijas  o;  en  su  movimiento  ascendente: 
por  consecuencia  las  reglas  de  muesca  X  subes 
resbalando  por  sus  correderas,  hacen  girar  los  re- 
sortes o?  y  el  árbol  U,  que  al  volver ,  ejerce  una  * 
presión  en  los  estremos  de  los  tornillos  supe- 
riores de  las  pinzas,  que  abre  en  seguida  ;  por  el 
mismo  movimiento  de  los  brazos  Z,  Z,  las  horqui- 
llas que  los  terminan  ala  izquierda,  desciendeh, 
llevan  consigo  á  las  clavijas  de  las  reglas  X  del  car- 
ro de  la  izquierda,  hacen  vplver  los  sectores  cor- 
respondientes y  el  árbol  U  sobre  el  cual  están 
montadas  para  traer  su  lado  plano  sobre  los  estre- 
mos de  los  tornillos  superiores  de  las  pinzas,  y  to- 
das las  de  ese  lado  se  cierran  por  electo  de'  sus 
resortes.  Ileaaui  deque  modo  y  con  un  solo,  gol- 
pe cierra  el  obrei'O  las  piezas* de  la  izquieidu  y 
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Mrre  las  de  b  dereclui,  que  (>ermanec«n  abiertas 
Imsta  el  momento  en  que  reciben  las  agujas  des* 
pees  de  la  vuelta  del  carro  déla  izqnieraa.  Blmis- 
mo  rnoTÍmieoto  del  pedal  que  ha  producido  ese 
doble  efecto,  ha  cambiado  también  la  posición  de 
la  palanca  noy  conducido  á  la  rueda  O'  sobre  la 
rueda  M,  de  modo  que  el  obrero  solo  tiene  que 
'volver  el  manobrio  N  para  dar  el  movimiento  al 
carro  de  la  izqui^a;  que  tira  las  agujas  y  cierra 
el  ponto. 

Los  hilos  se  van  estirando  á  medida  qoe  el  car- 
ro se  aleja,  pero,  no  ofreciendo  esta  teosioD  elas- 
ticidad alguna,  podrían  resultar  de  ella  algunos  in- 
convenientes, que  Mr.  Heilmann  ha  prevenido  aña- 
diendo á  los  carros  un  mecanismo  por  medio  del 
caal  todos  los  hilos  sufren  al  mismo  tiempo  cierta 
presión  por  medio  de  un  peso  qoe  se  arregla  cotno 
so  quiere;  esto  es  lo  que  nosresla  one  esplicar. 

So  \e  en  la  figura,  un  poco  debajo  de  la  regla 
prismática  que  lleva  las  pinzas,  un  árbol  Y  que  ra 
de  oú  ladoá  otrodel  carroy  que  sobresale*  algon 
tanto  en  cada  estremo:  dicho  árbol  se  halla  soste- 
nido por  anas  piezas  y  que  están  fijas  en  los  brazos 
Q  y  por  las  cuales  puede  )<irar;  en  el  estreoK>  de  la 
izquierda  tiene  dos  varitas  y'  y  to,  en  el  de  la  dere- 
cha una  sola  y  y  un  contrapeso  y",>que  no  se  ve  en 
hi  figura;  los  estremos  de  ambas  varita^  y  están 
QBídospor  un  alambre  un  poco  grueso  y  muy  recto. 
Coando  el  carro  se  aproxima  ala  tela  y  antes  qoe  el 
alámbrela  pueda  tocar,  la  varitato  va  á  encontrarse 
coa  ona  clavija  to',  qoe  se  apoya  en  ella  y  la  levan- 
ta poco  á  poco;  las  varitas  y',  o,  y  el  hilo  de  hierro 
so  levanta  al  mismo  tiempo:  al  contrario,  cuando 
el  carro  partiendo  de  esta  posición,  se  aleja  de  la 
telo,  la  varita  to  resbala  hacia  abajo  sobre  la  clavi- 
ja to\  se  escapa  loeeo  á  cierta  distancia,  y  enton- 
ces el  coútrapeso  1/  hace  caer  las  varitas  y ,  asi  co- 
mo también  el  hito  de  hierro  que  las  une  sobre  to- 
dos los  hilo&  que  llevan  las  agujas.   ' 

'  Botodo  loque  precede,  soto  hemos  considerado 
la  línea  superior  de  las  piozas  y  de  las  agujas;  pero 
echando  la  vista  ala  figura  se  ve,  sobre  el  carrode 
la  derecha  y  también  sobre  el  de  la  izquierda,  una 
línea  inferior  de  pinzas  y  de  agujas  montada  en  el 
estremo  inferior  de  los  brazos  Q  como  lo  están  las 
líneas  superiores;  el  mecanismo  que  abre  y  cierra^ 
las  pinzas  es  también  exactamente  el  mismo  y  obra 
al  propio  tiempo,  habiendo  para  esta  línea,  como 
para  la  otra,  un  árbol^  un  sector  dentado,  y  una 
muesca  con  sus  reglas  correspondieetes  X,  X.  Los 
hilos  se  toman  también  por  medio  de  un  sistema 
enteramente  semejante  al  que  sehadescrito  arriba 
por  las  letras  Y,  y,  y,  w  y  w\ 

V.  Observaciones  sobre  el  juego  de  la  máqui'- 
na.  Eltamaflo  de  los  dibujos  que  puede  ejecutar 
la  máquina  queda  limitado  no  tan  solo  por  la  estén - 
sioQ  de  los  movimientos  que  puede  darse  al  basti- 
dor qoe  lleva  la  tela,  sino  también  por  el  número  de 
acojas  á  quienes  se  puede  hacer  trabajar;  porque 
ejecutando  todas  las  agujas  el  mismo  dibujo  y  so- 
bre la  misma  linea  horizontal,  es  evidente  que  su 
distancia  debe  ser  un  poco  mayor  que  la  anchu* 
ra  del  dibujo,  para  que  el  movimiento  del  bastidor 
no  traiga  delante  de  una  aguja  una  parte  de  tela 
iiordada  ya  porotra,  en  cuyo  caso  acabarían  su 
obra,  unas  agujas  sobre  la  obra  do  las  otras  inme- 
diatas. 

Si  se  quiere,  por  consistente,  trabajar  con  430 
agujas,  lo  que  hace  65  arriba  y  65  abajo,  y  que  ca- 
da dibujo  bordado  tenga  por  ejemplo,  ¿decímetros 
de  estension  horizontal,  se  deduce  que  la  distancia 
entre  dos  agujas  próximas  deberá  ser  mayor  de  2 
decímetros,  y  será  necesaria  una  máquina  que  ten- 


ga mas  de  65  veces  2  decnaetrot,  é  maiile  18  me- 
tros de  longitud:  peroladispoóeioB  de)  mecanismo 
Oo  permite  dar  a  la  máquina  tan  grande  loagitad, 
y  hasta  ahora  nunca  se  na  pasado  üe  ano*  )  metros 
y  i/s  P^ra  la  parte  ()ue  trabaja:  ahora  Üen,  para 
poner  en  ese  espacio  150  agujas,  esdecir,  66 arriba 
y  65  abajo,  ea  necesario  colocarlas  á  la  distancia 
de  4  centímetros;  tal,  es  pues,  el  tamafio  ntéximo 
de  los  bordados  que  pueden  ejeca tarso. 

Para  atender  alas  anchuras  mayores,  es  preci- 
so disminuir  el  número  de  agujas  y  espaciarlas 
mas;  será  necesario,  por  ejemplo,  reducirlo  á  la 
mitad  r  colocarlas  á  ooble  distancia,  si  se  quieren 
hacer  los  dibujos  de  8  centímetros. 

Pero  disminuyendo  asi  el  número  de  agujas, se 
disminuye  umbien  las  ventajas  de  la  máquina, 
pues  necesita  el  obrero  el  mismo  tiempo  para  diri- 
gir uo  carro  de  50  agujas  que  para  dirigir  ono  de 
430,  es  decir,  para  hacer 50  puntos  en  bordado 
grande  que  para  hacer  130  en  bordado  pequeflo. 

Sio  embargo,  si  la  máquina  tiene  el  inconve- 
niente de  ser  un  poco  limitada  en  el  sentido  de  la 
anchura,  tiene  la  ventaja  de  no  reconocer  límite 
alguno  en  el  sentido  de  la  altura:  puede,  por  ejem- 
plo, borda  r  á  la  vez  i30  cintas  tan  largas  como  sd 
quiera:  basta  en  efecto,  arreglar  dichas  cintas  so- 
bre los  dos  sistemas  do  cilindros  y  bordar  prime- 
ro toda  la  alto  ra  que  el  movimiento  vertical  del 
bastidor  permita;  entoncesel  obrero  marca  con  un 
signo  ó  señal  cualquiera  el  punto  en  que  se  ha 
parado  sobre  el  cuadro,  después  deja  sin  movi- 
miento á  la  máquina  por  brevéis  instantes  v  en- 
rosca en  uno  de  los  cilindros,  la  parte  bordada,  si- 
guiendo en  seguida  su  tarea:  hace  subir  ó  bajar  la 
punta  del  pantógrafo  según  haya  terminado  arri- 
'^Pí.J'^J*^»  y  hace  subir  ó.  bajar  del  mismo  modo 
el  dibujo  que  sigue  sobre  el  cuadro,  v,  con  un 
poco  de  destreza,  encuentra  bien  pronto  la  se- 
ñal que  había  dejado. 

Se  concibe  que  el  obrero  no  debe  seguir  con 
el  pantógrafo  el  contorno  del  dibujo  que  tiene  so- 
bre el  cuadro,  sino  qoe  debe  detener  la  punta  de  ' 
dicho  mslrumen^o sobre  el  punto  del  dibujo  por  el 
cual  debe  entrar  la  aguja,  volverla  á  llevar,  y  fi- 
jarla de  nuevo  sobre  el  punto  por  el  cual  lá  aguja 
debesalir,ó  eotraral  volver  de  la  otra  parte,  y  as- 
sucesivamente.  ,  r  j     I 

Para  facilitar  esta  especio  de  lectura,  el  dibujo 
se  compone  de  líneas  rectas  terminadas  por  los 
puntos  de  entradaó  salida  de  la  aguja,  de  tal  mane- 
ra que  el  obrero  tiene  sin  cesar  á  la  vista  la  sériede 
h'neas  cortadas  que  debe  se^juir  con  la  punta  del 
pantógrafo,  y,  si  ía acontece  interrumpir  su  trabajo 
sin  haber  dejado  señal  que  marque  el  punto  á  que 
ha  llegado,  se  ve  obligado  á  mirar  en  el  telar  loque 
hahecDoy  á  encontrar  por  medio  de  esta  compa- 
ración el pontoen  que  debe  seguir  su  trabajo  para 
que  no  aparezca  ninguna  falta  ó  para  no  repetir  dos 
vecesla  misma  cosa. 

DBL  BORDADO  Eif  BSFAÜA.  Es  Una  de  las  artes  que 
mas  han  florecido  en  nuestro  país,  especialmente 
en  el  ramo  de  oro  y  plata;  esplicaremos  breve- 
mente las  principales  especies  de  bordado  en  oro 
que  se  conocen  entro  nosotros. 

Bordado  de  realce.  Es  bríllantísimo,  rico  y  de 
un  maravilloso  efecto, "cuando  está  bien  trabaja- 
do; pero  es  costosísimo  y  por  lo  mismo  poco  usa- 
do. Consiste  en  imitar  un  modelo  de  talla  por  me- 
dio de  paños  blancos  sobrepuestos  segon  el  re- 
lieve que  se  desea  obtener.  Se  empapa  el  paño  en 
agua,  se  aplica  y  se  amolda  con  el  estique.  Des- 
pués se  cubren  con  naipes  empapados  en  engrudo 
todas  las  superficies,  procurando  que  las  huella» 
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qne  han  de  marcarse  sean  profundas,  porque  él 
'  oro  engruesa  después  las  formas.  Por  ultimo,  se 
cubre  cada  parte  con  pedazos  de  tafetán  bien 
engrudados  y  embutidos  en  todos  los  huecos.  Des- 
pués de  seco  todo,  se  trazan  los  pormenores  y  la 
dirección  ^ue  ha  de  llevar  el  bordado.  Este  se 
practica  con  bilillos  de  oro  que  se  cosen  muy  juii^ 
tos  con  seda  encerada  y  siguiendo  las  direcciones 
de  los  ropajes  ó  las  que  se  hubieren  marcado.  Se 
alterna  el  encuentro  de  los  puntos  de  seda,  pro- 
curando que  vayan  quedando  cubiertos  con  el  oro 
y  dando  a  este  una  labor  á  modo  de  esterilla. 

El  realce  puede  obtenerse.por  medio  de  cartón 
en  lugar  de  paño,  para  lot;unl  se  amolda  él  car* 
ton  sobre  el  modelo  mismo  y  después  se  aplica 
sobre  lela  recia  atirantada  en  bastidor;  se  cubre 
la  superficie  con  pedazos  de  tafetán  engrudado, 
se  corta  la  tela  por  debajo  del  bueco  de  cada  pe- 
dazo que  se  quiere  bordar  y  después  de  seco  to- 
do, se  cosen  los  hilosde  oro  como  queda  dicho. 
Después  se  engruda  el  revés  de  la  obra,  se  deja 
secar,  se  cortan  los  bordes  de  cada  pedazo,  y  se 
juntan  unos  con  otros,  según  los  modelos,  con 
puntadas  do  seda  sueltas  ó  con  hilillo  de  oro, 
aplicado  de  modo  que  queden  ocultas  las  junturas. 
Las  partes  salientes  del  bordado  que  han  de  ju- 
gar, como  plumas,  llores,  etc.,  se  imitan  con  ca- 
nutillo, hojuela,  lentejuela,  etc.,  sujetándolas  con 
alambres  de  hierro. 

2.«  Bordado  de  medio  realce*  Es  mas  frecuen- 
te que  el  anterior  y  se  aplica  á  adornos  y  otros 
objetos  que  se  prestan  bien  al  bajo  relieve.  Este 
se  obtiene  ó  bien  por  medio  de  hilo  gordo  ence- 
rado, pasado  con  orden  en  varías  vueltas  sobre- 
puestas hasta  obtener  el  bulto  apetecido,  ó  bien 
con  cartón  amoldado.  i.os  primeros  hilos  consti- 
tuyen una  obra  llamada  pa&ilio  terminada  por 
vueltas  de  hilo  mas  delgado  cosidas  con  seda  ó 
pasadas  con  aguja  y  apretadas  con  el  estique  para 
dar  las  formasccnvcuientes.  Por  último,  se  cubre 
todo  en  dirección  contraria  con  oro  briscado  y 
cosido  con  seda  encerada  á  punto  menudo  alter- 
nando, que  se  deja  oculto.  El  revés,  las  venas  de 
las  hojas  y  los  granillos  suelen  hacerse  con  bricho 
ú  hojuela  brisclída,  ó  con  oro.  procurando  variar 
los  efectos  y  reflejos  Los  bordes  se  ocultan  con 
un  cordón  de  seda  cosido,  que  so  llama  á  hilo  li- 
gado. Solo  deben  cubrirse  los  contornos  v  no  las 
partes  que  forman  redondez  ó  vuelta.'  Ciertas 
partes  muy  marcadas,  tales  como  una  corona,  una 
flor  sobrepuesta,  un  castillo,  etc,  Deben  bordar- 
se aparte  y  reunirse  con  las,  puntas  del  cordón 
con  que  se  han  punteado  y  que  se  pasa  por  entre 
la  tela,  donde  se  aseguran  con  hilos  sueltos.  Guan- 
do hay  partes  que  deben  resaltar  mucho  se  cosen 
al  fondo,  poniendo  debajo  pedazos  de  paño  ó  fiel- 
tro mas  estrechos  que  la  pieza  que  ha  de  cubrir- 
los; esta  operación  se  denomina  lltnar. 

Bordado  en  oro  malizado.  Sobre  un  tafetán 
forrado  con  lienzo  fuerte,  se  dibuja  el  asunto;  el 
bordador  cubre  después  toda  la  seperficie  del  di- 
bujo con  hebras  de  hilillo  de  oro  grueso,  pasadas 
y  aseguradas  solo  por  las  dos  puntas.  Después  se 
norda  con  seda  de  colores  dejando  el  oro  mas  ó 
mcüos  descubierto;  en  los  parages  sombríos,  las 
puntadas  de  seda  ocultan  completamente  el  oro; 
en  las  medias  tintas  se  deja  ver  entre  el  grueso 
de  la  seda  de  cada  punto;  las  degcadaciones  se 
eíectu.m  dejando  mas  oro  descubierto  á  medida 
que  se  aumentan  los  claros,  hasta  que  por  último 
se  terminan  las  hices  y  lejos  con  sedas  muy  finas 
y  claras.  Algunos  en  fugar  de  cubrirlo  todo  pri- 
mero de  oro,  solo  lo  ponen  en  los  parages  donde 


debe  haberlo,  pero  el  trabajo  re&ulla  duro  y  brus- 
co. Las  carnes  se  hacen  con  seda  floja  en  direc- 
ción contraría  á  la  del  oro  con  puntos  enjabadori 
muy  finos.  Los  cabel  os  se  imitan  también  con  pun- 
tos enjábados  según  lo  dirección  de  los  rízos. 

Este  bordado  se  usaba  bastante  el  siglo  pasa- 
do, especialmente  en  estaudartes  y  casullas  de 
lujo.  Requiere  una  inteligencia  suma  y  un  gusto 
esquisito;  el  bordador  debe  ser  un  artista  verda- 
dero. Cuando  por  gastar  menos  oro,  se  llenan  los 
oscuros  con  sedas,  y  se  tiende  el  oro  solo  sobre  las 
partes  en  que  ha  de  aparecer,  pero  ciñóndose  en 
un  todo  para  estas  al  método  prescrito,  se  dice  que 
el  bordado  es  de  oro  matizado  en  giraspe. 

Bordado  en  pasado»  Se  reduce  á  abrazar  por 
arríba  y  por  abajo  el  ancho  de  la  parte  que  se 
borda,  el  cual  no  suele  pasar  de  seis  líneas,  divi- 
diendo para  ello  el  objeto  que  tenga  mas  estén - 
sion.  Le  hay  á  dos  hace$t,  en  cuyo  caso  deben 
ocultarse  los  nudos.  El  pasado  sobre  terciopelo 
se  sostiene  con  papel  ó  vitela.  Si  en  el  bordado  al 
pasado  se  quiere  economizar  oro,  no  se  pasa  la 
vuelta  de  abajo  sino  que  se  clava  la  aguja  por  de* 
bajo  junto  al  punto  por  donde  acaba  de  pasar;  en 
este  raso  conviene  afirmar  el  bordado  sobre  car- 
tulina recortada  y  aplicada* 

Bordado  de  setillo.  El  setillo  es  una  cintita  de 
oro  muy  angosta  gue  se  va  aplicando  en  tiras  in- 
mediatas unas  á  otras  cosidas  con  seda  de  modo 
que  las  puntadas  de  esta  alternen  ó  formen  dibu- 
jos especiales  que  se  llaman  selillode  dos  puntos^ 
cabino,  losange^  serpenteado^  onda  sencilla  y  do- 
ble, empedrado,  á  cuadritos,  muescaSf  dado  do- 
ble  y  sencillOj  muqueta  y  palos  qvébrados,  según 
la  forma  que  resulte  def  cruzamiento  de  las  pun- 
tadas; á  veces  se  usan  sombreados  de  sedas.  Todo 
bordado  qiie  hecho  con  hilillo  de  oro,  imiieal  an- 
teríor  se  denomina  bordado  aUeCillo,  aun  cuan- 
do no  se  haga  liso  de  setillo. 

Bordado  de  canutillo.  Es  el  mas  común,  mas 
espedito  y  mas  barato;  paro  no  tiene  el  valor  ar- 
tístico que  otros;  consiste  en  trazar  las  figuras, 
aplicar  un  mullido  de  papel  recortado  según  los 
perfiles  y  bordar  sobre  el  al  pasado,  pero  con  el 
espacio  suficiente  entre  cada  vuelta  de  seda  para 
que  quepa  el  grueso  del  canutillo.  Este  se  afloia  al- 
go estirándolo,  y  después  se  corta  en  trocitosde  di- 
versas dimensiones,  paralas  diferentes  anchores. 
Con  la  aguja,  después  de  pasada  de  abajo  arriba  se 
ensarta  un  trocito  de  canutillo  poco  mayor  que 
la  puntada  de  pasado,  á  fin  de  que  apretando  bien 
la  espiral,  siente  bien,  y  se  clava  la  aguja  en  el 
punto  á  donde  ba  de  llegar  el  canutillo,  sacándo- 
la por  debajo  con  la  seda  sola,  de  modo  que  el 
oro  solo  se  presenta  en  un  haz;  los  tallos  y  rabi- 
llos de  hojas  se  imitan  por  medio  de  trocitosde 
canutillo  tendidos  en  sentido  longitudinal  y  de 
modo  que  cada  puntada  se  tome  pegada  á  la  an- 
terior, pero  retrocediendo  una  cantidad  suficiente 
para  clavar  la  aguja.  Hay  canutillo  brillante  y  ca- 
nutillo mate,  lo  cual  contribuye  á  alguna  varie- 
dad; también  se  obtiene  esta  por  el  contraste  en 
las  direcciones  del  pasado,  á  no  de  producir  dis- 
tintos reflejos.  Este  bordado  no  sirve  genoralmen- 
te  mas  que  para  adornos;  es  pesado  para  figuras 
delicadas  pero  muy  visible  y  de  brillo  para  grecas, 
entorchados,  bordados  de  uniformes,  etc. 

Del  bordado  en  abalorio.  Redúcese  á  bordar 
como  el  punto  de  tapicería  sencillo,  sin  cruzar,  y  á 
pasar  por  cada  puntada  un  abalorio  que  se  toma 
con  la  misma  aguja. 

'  Además  de  los  bordados  indicados  en  este  ar- 
tículo hay  otros  muchos  que  exigirían  pormenores 
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minuciosos,  pero  que  varían  coa  el,  caprícbo  y  la 
moda,  siendo  la  mayor  parte  de  ellos  muy  senci- 
llos, tales  son  los  bordados  enfelpilla,  sobre  tela  y 
y  sobre  cera,  los  de  pelo^  los  de  pieles,  los  de  ten- 
tejuela9t  los  áenudito,  de/^lpüia,  ele. 

Nuestros  bordadores  antiguos  hicieron  obras 
admirables  y  practicaron  ademas  de  los  bordados 
citados  el  del  masón  con  buen  éxito,  el  de  estam- 
bres, el  de  sedas,  llamado  saltaterandaote,  el  de 
aljofer,  el  de  cafiamazo,  tanto  en  el  punto  grueso 
como  en  el  petipun,  y  por  último,  el  bordado  en 
blanco  en  punto  de  red,  de  Sajonia,  de  merlí,  de 
Hungría,  etc.  No  se  bailaban  los  bordadores  soje- 
ios  á  reglamentos  gremiales. 

Béric*  (acido).  El  ácido  bórico  se  compone  de 
boro  y  oxígeno,  y  puede  encontrarse  ó  producirse 
en  tres  estados,  estando  formado  de: 
I  .^    En  el  estado  anhidro . 

Boro 3i,49 

Oxígeno  . »    68,84 


400,00 


2.*    Hidratado,  pero  desecado  á  la  temperatura 
de  100^ 

Ac¡dob6rico.¡«^^^,;^j:;:g;^^ 

Agua ,    37,9 

100,0 

3.<>    Cristalizado  en  disoluciones  acuosas,  y  tal 
por  lo  demás  como  se  encuentra  en  el  comercio. 

Agua., i5,62 


400,00 


Cuando  el  ácido  bórico  cristalizado  está  puro  y 
se  le  calienta,  pierde  desde  luego  á  la  temperatu- 
ra de  100^  la  mitad  de  su  agua  de  cristalización; 
después  al  calor  rojo  se  desprende  el  agua  restan- 
te, esperimenta  la  fusión  ígnea  y  se  trasforma  en 
un  vidrio  trasparente  y  muy  limpio;  en  tal  esta- 
do atrae  fuertemente  la  humedad  y  no  tardaría  en 
perder  su  transparencia  si  no  se  conservara  en 
vasijas  tapadas  herméticamente. 

Él  ácido  bórico  es  poco  soluble  en  el  agua, 

f>ues  á  la  temperatura  de  10*,  400  partes  d^  este 
íqaido  disuelven  3  de  ácido,  y  á  la  temperatura 
de  ebullición  disuelven  8,  de  las  cuales  se  precipi- 
tan 5  por  el  enfríamiento  en  pequeños  cristales 
prismáticos. 

Descubierto  en  4703  por  Homberg,  al  principio 
se  estraia  esclusivamente  del  borato  de  sosa  ó  tm^ 
^kal  (Véase  boraj)  para  los  usos  de  la  medicina;  na- 
.  da  mas  sencillo  que  su  preparación;  no  hay  mas 
que  disolver  el  boraj  al  calor  y  tratar  su  disolución 
con  el  ácido  sulfúrico  concentrado;  se  forma  sul- 
fato de  sosa  que  queda  en  disolución  y  ácido  bóri- 
co muy  poco  soluble,  que  se  precipita  en  anchas 
escamas  nacaradas  á  medida  que  el  líquido  se  en- 
fría. Preparado  de  este  modo  el  ácido  bóríco,  co- 
nocido con  el  nombre  de  $al  sedativa  de  Bcmr- 
berg,  retiene  siempre,  á  pesar  de  las  lociones,  un 
poco  de  ácido  sulfnríco. 

En  la  actualidad  no  se  prepara  et  ácido  bóríco 

para  los  Usos  industriales  con  el  boraj,  pues  las 

lagunas  de  Toscana  lo  suministran  naturalmente  y 

en  tanta  cantidad,  que  la  mayor  parte  del  boraj 
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3ue  se  encuentra  en  el  comercio  se  prepara  como 
iremos  mas  adelante,  combinando  directamente 
el  ácido  bórico  con  la  sosa. 

En  .Toscana  se  designa  con  el  nombre  de  la^ 
goni  las  localidades  en  que  se  recoge  el  ácido  bó- 
rico; son  vastas  cuencas  que  se  mantienen  siem- 
pre llenas  de  agua,  y  dentro  de  las  cuales  vienen 
a  desembocar  pequeños  cráteres  ó  sa/}ioni  que 
desprenden  continuamente  vapores  que  salen  de 
la  tierra;  dichos  vapores  arrastran  consigo  cierta 
cantidad  de  ácido  Dórico  que  se  disuelve  en  el 
aguado  los  lagos;  asi  que  esta  disolución  ha  lle- 
gado á  cierto  grado  de  concentración,  no  hay  mas 
que  hacer  para  estraer  el  ácido  bóríco  que  con- 
centrar el  líquido  y  crístalizarlo. 

En  la  estraccion  en  grande  del  ácido  bórico, 
se  han  sobrepuesto  muchas  de  estas  cuencas  á  las 
que  se  procura  venga  á  desembocar  el  mayor  nú- 
mero posible  de  saffwni^  y  dispuestos  de  tal  modo 
que  el  agua  pura, llegue  únícamente-al  receptácu- 
lo mas  alto  y  de  allí  pase  sucesivamente  á  los  ¡n« 
feríores  hasta  que  esté  suficientemente  saturada 
de  ácido  bóríco.  Las' aguas  están  cerca  de  veinte 
y  cuatro  horas  en  cada  cuenca,  viéndose  incesan- 
temente agitadas  por  las  corrientes  de  vapores 
subterráneos,  cuya  fuerza  es  tal,  que  suelen  lan- 
zar á  una  grande  altura  el  agua  de  los  lagoni. 

Cuando  las  aguas  llegan  a  la  cuenca  mas  baja 
se  dejan  petmanecer  en  ella  también  veinte  y  cua- 
tro horas  y  después  se  pasan  á  un  depósito  llama- 
do vasque,  de  6  metros  cuadrados  de  superficie  y 
un  metro  de  profundidad,  eü  la  que  se  sienta  la 
mayor  parte  del  fango  durante  un  dia  y  una  no- 
che, que  es  el  tiempo  que  media  entre  dos  tra- 
siegos consecutivos  de  las  cuencas.  Siempre  se 
tienen  dos  depósitos,  situados  uno  junto  a  otro, 
para  que  mientras  se  depositan  los  sedimentos  de^ 
uno  sirva  el  otro  para  alimentar  las  calderas  de 
evaporación.  ,     ,     , 

Él  líquido  claro  que  sobrenada  eo  los  depósi- 
tos se  decanta  directamente  en  dos  baterías,  de 
siete  calderas  de  plomo  cada  una,  de  2,90  metros 
en  cuadro  y  35  centímetros  de  hondo,  y  sosteni- 
das' por  fuertes  cabrioles  de.  madera  por  encima 
de  una  de  mampostería  escalonada.  Todas  las  cal- 
deras pueden  vaciarse  sucesivamente  unas  en 
otras,  siendo  la  mas  elevada  la  que  recibe  el  lí- 
quido de  los  depósitos. 

Para  evaporar  la  disolución  demasiado  dilata- 
da del  ácido  bórico,  se  ha  aprovechado  el  calor 
producido  por  el  vapor  de  los  saffionij  el  cual  con- 
ducido por  galerías  de  piedra  se  introduce  debajo 
de  la  última  caldera  de  cada  batería,  y  seca  suce- 
sivamente el  fondo  de  las  demás. 

A  Mr,  Larderelle,  creador  de  esta  industria 
perfeccionada,  se  debe  la  feliz  y  económica  aplica- 
ción del  vapor  perdido  á  la  evaporación.  Anterior- 
mente se  hacia  uso  de  combustibles  muy  caros,  lo 
que  aumentaba  el  costo  del  ácido  haciendo  ane 
fuese  inaccesible  para  las  necesidades  do  las 
artes.  '  ,  , 

La  solución  del  ácido  bórico  sacada  en  claro 
de  los  depósitos,  señala  ordinariamente  de  4®  a 
1**,5  en  el  areómetro  de  Beaumó,  y  se  llenan  con 
ella  las  cuatro  primeras  calderas  de  cada  batería. 
í)espues  de  veinte  y  cuatro  horas  de  evaporación, 
la  solución  reducida  á  la  mitad  de  su  volumen  pri- 
mitivo se  pasa  por  medio  de  sifones  de  plomo  á  las 
dos  calderas  siguientes  de  cada  hilada,  reempla- 
zándola con  el  producto  de  una  nueva  decanta- 
cion  de  los  depásitos.  Veinte  y  cuatro  horas  mas 
tard«  la  solución  reducida  á  la  coarla  parte  del 
volumen  primitivo,  se  trasiega  á  cada  una  de  Jas 
.  11 
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últimas  calderas  de  cada  batería  reuaiéndole  las 
aguas  madres  de  una  crisializacioa  anterior.  En 
estas  últimos  calderas  se  termina  la-  concentra- 
ción al  cabo  de  veinte  y  cuatro  horas;  la  solución 
3ne  señala  de  40  á  42*  do  Baumé  á  la  temperatura 
e  78  é  85",  se  trasiega  á  unas  cubas  grandes  de 
madera  forradas  de  plomo  de  cerca  de  un  metro 
de  hondo  y  80  centímelros  de  diámetro. 

La  evaporación  dura,  pues,  en  todo  setenta  y 
dos  horas,  y  por  la  cristalización  se  obtienen  90 
kilóeramos  de  ácido  bórico  comercial  por  cada  do- 
bló batería  de  siete  calderas.  Asi  que  se  acaba  U 
cristalización  se  sacan  las  aguas  madres  para  aña- 
dirlas á  nna  nueva  operación  y  á  las  últimas  cal- 
deras cvaporatorias.  El  ácido  se  pone  á  enjugar 
•  eu  canastos  de  mimbre  y  después  se  pono  en  el 
suelo  de  un  secadero  de"  ladrillos,  calentado  por 
deboje  con  et  vapor  de  un  saffioni,  conducido  por 
una  cañería  de  piedra. 

Hasta  ahora  la  Tosca  na  es  el  único  país  que 
suministra  al  comercio  el  ácido  bórico;  y  Jo  pro- 
ducen nueve  fábricas,  fundadas  todas  en  el  prin- 
cipio que  acabamos  de  indicar,  hallado  por  Mr.  Lar* 
derelle. 

Por  desgracia  no  es  muy  puro  este  ácido,  como 
puede  juzgarse  por  la  siguiente  tabla  debida  á 
Mr.  Payen,  que  ha  inspeccionado  muy  circuns- 
tanciadamente dicha  industria. 

En  100  kilogramos  de  ácido  bórico  bruto  se 
han  hallado: 

Acido  bórico  puro  y  cristali- 
zado     74   á  8i 

Sulfato  de  amoniaco \ 

—  de  magnesia I 

—  decaí )íi   á  8 

Cloruro  de  hierro i 

Alumbre.. •  .  ./ 

Arcilla,  arena ^  a  «  ^  4  a« 

Azufre r 

Agua  higroscópica  desprendi- 
da á  55° 7    á  5.75 

Materia  orgánica  azoada.  .  •  «J 
Clorhidrato  de  amoniaco.  •••(03^4 
Acido  clorhídrico |-.o  a 

—  .  sulfidrico.    .  ■ J 

400  á  iOO 

Se  ve,  pues,  que  hay  de  46  á  26  por  100  de 
sustancias  estrañas  en  eíácido  bórico  de  Toscana; 
dichas  sustancias  aumentan  los  gastos  de  tras- 
porte y  embalado  que  son  muy  considerables;  y 
creemos  que  esto  pudiera  enmendarse  tratando 
aparte  las  aguas  madres  en  vez  de  reunirías  con 
las  nuevas  soluciones  de  ácido  bórico. 

También  resoltarla  otra  economía  en  el  pre- 
cio del  trasporte  y  embalado  desecando  el  Acido 
bórico  cristalizado  á"  la  temperatura  de  400'.  Por 
este  medio  se  desprenderia,  como  hemos  dicho 
antes,  la  mitad  del  agua  de  cristalización  y  en  vez 
de  tener  56  por  400  de  ácido  bórico  real  se  ten- 
drían 72  por  100. 

El  ácido  bórico  sirve,  como  veremos  mas  ade- 
lante, para  preparar  el  borato  de  sosa,  y  también 
se  usa  en  bastante  cantidad  en  la  preparación  del 
esmalte  de  ciertas  lozas. 

Boiellaa.  (Véase  vidrio). 

Volonefl  (manufactura  de).  Para  fabricar  bo-^ 
tonos  se  emplan  materias  muy  distintas,  tales  co- 
4no  el  asta,  el  hueso,  la  madera,  etc.,.que  quedan 
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unas  veces  sin  cubrir,  al  paso  que  otras  veces  se 
forran  con  seda  ú  .otros  tejidos.  La  mayor  piirto 
d*)  los  botones  se  hacen  de  metal  y  son  dorados  ó 
plateados  y  pocas  veces  estañados. 

Los  botones  que  deben  cubrirse  con  algún  te- 
jido son  unas  hormillas  de  hueso  ó  madera  que  se 
fabrican  á  torno. 

Después  de  haber  cortado  en  chapitas,  de 
grueso  conveniente,  y  con  una  sierra  á  mano,  las 
maderas  mas  duras  usadas  para  dicha  fabrica  • 
cion,  se  llevan  al  torno;  hay  des  procedimientos 
según  sean  uno  ó  mas  los  orificios  que  ha  de  te- 
ner cada  botón. 

Hornillas  de  un  solo  orificio.  Los  botones  que 
han  de  cubrirse  con  alguna  tela  son  de  madera  ó 
de  desperdicios  de  hueso  y  cuerno,  no  teniendo 
mas  que  un  agujero  en  el  centro;  son  los  que  se 
llaman  propiamente  hormillas.  La  máquina  que 
vamos  á  describir  simplifica  de  tal  modo  la  fabri- 
cación, que  un  muchacho  de  diez  años  puede  ha- 
cer 20  á  25  por  minuto. 

El  árbol  D  {fiq  555),  tiene  en  una  desús  estre- 
fnidades  un  berbiquí  6,  al  paso  que  la  otra  va  á  en- 


lazarse con  la  palanca  fe.  El  punto  de  apoyo  de  la 
palanca  está  en  0,  y  la  estremiaad  f  lleva  una  espiga 
guarnecida  de  un  puño  p,  por  medio  del  cual  se  da 
a  la  palanca  y  por  consiguiente  al  árbol,  uu  movi- 
miento de  atrás  adelante  y  vice  versa.  Una  polea 
C,  sobre  la  cual  pasa  una  correa,  recibe  el  movi- 
miento de  una  rueda  de  afilador,  y  lo  comunica  al 
árbol  D. 

Entrada  la  rueda  en  movimiento,  el  operario 
aplica  una  de  las  rodajitas  de  madera  sobre  la 
tabla  d,  y  después  asiendo  la  empuñadura  y,  le 
imprime  un  movimiento  hacia  adelante  y  acerca 
la  punta  del  berbiquí  á  la  plancha  en  aue  deben 
cortarse  los  botones.  La  punta  central  es  mas 
larga  que  las  otras  y  abre  el  agujero  de  parte  á 
parte,  al  paso  aue.  las  otras  dos  labran  un  círculo 
que  solo  llega  á  la  mitad  del  grueso;  las  partes  in- 
termedias son  cortantes  y  alisan  la  superficie  del 
botón.  Se  somete  inmediatamente  la  parte  inme- 
diata de  la  chapa  á  la  misma  operación  y  se  con- 
tinúa hasta  hallarse  cubierta  toda  la  superficie.  Se 
presenta  entonces  el  otro  lado  á  la  acción  del  me- 
canismo, haciendo  que  la  ^unta  de  enmedio  entre 
en  los  mismos  orificios  que  entes,  y  las  dos  pun- 
tas laterales  acaban  de  separar  la  hormilla,  ca- 
yendo esta  en  la  caja  F,  por  medio  del  movimien- 
to de  vaivén  qae  la  palanca  et  permite  dar  al  ár- 
bol del  torno. 

Botones  de  varios  orificios.    Los  orificios,  en 
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nómfiro  de  cuatro  por  lo  regular,  so  perforan  con 
OD  torno  coya  parte  superior  está  representada 
en  It  fig.  5»9. 

aaaa  son  cuatro  árboles  con  poleas,  sobre 
las  cuales  pasan  las  correas  ef  que  las  hacen  mo^ 
^er  por  medio  de  una  rueda  por  el  estilo  de  las  de 
aSáadúr. 
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co  á  la  espansion  del  metal,  se  imprime  el  modelo 
sobre  arena  entre  dos  cajas;  se  levanta  después 
cuidadosamente  la  que  lia  recibido  la  marca'  de 
debajo;  se  hincan  en  cada  marca  las  sortijillas  de 
alambre  que  ban  de  formar  las  asas;  se  retira  el 
modelo,  se  junten  ambas  cajas  y  se  vacia  el  me* 
tal.  Después  de  esta  operación;  se  separan  los 
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Uno  de  los  remates  de  dichos  árboles  tiene  un 
gancho  que  puede  enlazarse  con  la  espiga  6,  sos- 
tenida en  la  otra  estremidad  sobre  el  canallete  de 
cobre  A.  Las  cuatro  espigas  hbblf  atraviesan  unos 
orificios  practicados  en  el  caballete  y  presentan 

Eor  el  otro  lado  su  estremidad  Ubre  terminada  en 
arreno. 
Cuando  se  trata  de  perforar  un  botón,  se  colo- 
ca en  el  bastidor  B,  se  acerca  después  á  las  pun- 
tas; estas  entran  en  movimiento  por  medio  de  la 
rueda:  cambiando  el  caballete  A,  se  obtienen  ori- 
ficios mas  ó  menos  inmediatos. 

Botones  de  asta.  El  asta,  después  de  ablan- 
dada en  agua  hirviendo  se  corta  en  rodajitas  ó 
trocitos  de  grueso  igual  al  que  ha  de  tener  el  bo- 
tón; estas  especies  de  rebanadas  se  dividen  luego 
en  unos  rectángulos  que  para  la  sección  de  sus 
esquinas  se  convierten  en  octógonos  de  tamaño 
conveniente;  terminadas  estas  operaciones  preli- 
minares, se  someten  las  piezas  á  la  presión,  en  un 
molde  {fig.  557).  a  a  son  los  dos  bocados  de  unas 
tenazas;  tienen  la  forma  de  planchas  cuadradas; 
ofreciendo  cada  una  seis,  ocho  ó  diez  cuños  de 
acero  con  la  marca  del  botón;  cuando  las  tenazas 
están  cerradas,  los  cuños  ajustan  bien,  porque  las 
espigas  ce  encajan  en  unas  mortajas  de  la  otra 
plancha.  El  doble  mango  b  b  sirve  para  agarrar  el 
instrumento. 

Los  fragmentos  octógonos  se  ablandan  en  una 
estufa  calentada  basta  100^  y  mas,  y  después  se 
van  colocando  en  los  cuños:  las  tenazas  se  cierran 
y  se  someten  á  la  presión  de  un  volaute.  Algunos 
minutos  bastan  para  que  los  botones  tomen  la 
forma  apetecida;  después  se  cortan  las  esquinas 
con  tijeras,  se  redondean  y  se  bruñen  con  la  lima, 
estos 'botones  tienen  por  lo  regular  cóncava  una 
de  las  caras. 

Bolones  metálicos.  Generalmente  los  mas  usa- 
dos son  de  estaño,  ó  de  una  mezcla  de  estaño  y 
latón.  Los  de  estaño  se  vacian  en  moldes  de  hierro 
ó  laten,  lisos  ó  quebrados,  y  algunas  veces  se  sa^ 
caal  mismo  tiempo  el  asa;  otras  veces  se  hace  con 
un  alambre  de  latón  estañado  é  introducido  en  el 
molde,  de  modo  que  quede  prendido  en  el  mismo 
metal,  al. vaciarse  este.  Los  botones  de  estaño  y 
latón  á  cuyos  metales  suele  añadirse  un  poco  de 
zinc  para  hacer  mas  posible  la  mezcla,  se  vacian 
ordinariamente  en  moldes  de  arena,  ¿e  toma  un 
modelo  que  contenga  de  4  á  42  docenas  de  mol- 
decillos  de  Botón  aislados  y  colocados  en  un  mis- 
mo plano  muy  próximos,  y  puestos  en  comunica- 
ción con  unas  cspiguitas  para  que  estas  dejen  hue- 


botones  unos  de  otros,  se  limpia  con  brúzala  are  • 
na  que  está  adherida  á  ellos,  y  se  procede  al  tor- 
neado. Los  botones  pasan  por  tres  tornos;  en  el 
primero  se  pasa  la  lima  por  los  bordes;  en  el  se- 
gundo se  irabaja  la  parte  inferior,  y  en  el  tercero 
se  tornea  y  bruñe  la  cara  superior  con  un  buril 
de  acero  bien  afilado. 

Los  botones  de  latón  y  cobre  dorados  se  fabri- 
can como  sigue:  se  redoce  primero  el  metal  al 
grueso  conveniente,  sometiéndolo  á  la  acción  do 
un  laminador.  Por  medio  de  un  cortador  ó  saca- 
bocados se  cortan  fichas  en  la  plancha,  se  caldean 
y  se  acuñan  á  golpe,  imprimiendo  e  nombro  del 
fabricante  y  dándoles  una  forma  algo  convexa.  Se 
sueldan  después  las  asas,  se  bruñen  los  botones 
á  torno  con  piedra  sanguínea,  y  se  limpian. 

Solo  Testo  aplicar  el  dorado,  para  lo  cual  se 
coloca  en  una  vasija  de  tierra  la  cantidad  de  amal- 
gama de  oro  necesaria  para  dorarlos  y  una  corta 
cantidad  de  ácido  nítrico  estendido;  después  se 
agitan  los  botones  con  una  brocha  fuerte,  hasta 
que  estén  uniformemente  cubiertos  do  amalaama. 
Para  preparar  esta,  se  pone"  el  oro  laminado  en 
hojas  lo  mas  delgaflas  posible  en  un  crisol  de  Hesse 
y  se  calienta  al  rojo;  se  añade  entonces  ocho  ve- 
ces su  peso  de  mercurio,  se  deja  algunos  momen- 
tos al  fuego  hasta  que  todo  el  oro  esté  disuelto, 
después  se  enfria  bruscamente  vaciándolo  en  agua, 
á  fin  de  evitar  su  tendencia  á  concretarse  en  gru- 
mos, cuando  se  enfria  lentamente.  El  dorado  na- 
turalmente es  mas  sólido  cuando  se  usa  una  amal- 
gama rica  y  en  gran  cantidad.  Se  desaloja  des- 
pués el  mercurio,  calentando  los  botones  en  una 
caldera  de  hierro,  trabajo  muy  dañino  para  los 
operarios  que  lo  ejecutan,  cuando  no  toman  la 
precaución  de  sustraerse  délos  vapores  mercuria- 
les. En  la  mayor  parto  de  las  fábricas  de  botones 
dorados,  los  vapores  después  de  salir  de  la  calde- 
ra pasan  á  un  larso  canal  horizontal  de  plancha 
de  hierro,  que  la  lleva  á  una  alta  chimenea  de  51$- 
piracion,  disposición  que  produciendo  mucho  tiri^ 
protege  al  operario  y  permite  al  mismo  tiempo  re- 
coger la  mayor  parte  del  mercurio  que  se  conden- 
sa en  el  canal  de  plancha  de  hierro.  Los  botones 
so  lavan  después  en  agua,  se^ecan  y  se  termina, 
bruñéndolos  en  el  torno  con  un  bruñidor  de  pie- 
dra sanguínea. 

Los  botones  chapeados  se  cortan  con  sacabo- 
cados en  plaqué,  poniendo  la  capa  plateada  por 
debajo.  Los  bordes  del  cuño  inferior  del  sacaboca- 
dos están  levantados  de  modo  que  al  cortar  su 
cubran  los  bordes  con  una  ligera  película  de  plata. 
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Se  sueldan  después  las  asas  con  plata,  y  se  pa- 
san los  bordes  por  el  torno;  después  se  desoxi« 
dan  los  botones  por  el  revés  y  se  platean  ha- 
ciéndolos hervir  en  una  disolución  de  crémor 
de  tártaro  y  cloruro  de  plata;  por  último,  se  tef- 
mioa  ¿  torno  y  se  bruQe. 

La  confeccioil  de  las  asas  constituye  una  par- 
te importante  de  la  fabricación  de  botones  y  se 
ejecuta  por  lo  regular  del  siguiente  modo:  se  ar- 
rolla en  espiral  apretada  y  sobre  un  cilindro  de 
hierro,  el  alambre  metálico  con  que  han  de  ha- 
cerse. 

Obtenida  la  espiral  (/!<jf.  558)  se  coloca  en  eldo- 
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ble  molde  C,  se  pone  al  yunque  y  se  hiere  con  una 
especie  de  sacabocados,  de  modo  que  tome  la  for- 
ma D.  El  sacabocados  tiene  un  corte  que  marca  el 
medio  d,  después  de  lo  cual  es  fácil  cortar  con  tí  ■ 
jeras  cada  vuelta  de  espiral  que  queda  convertida 
^n  dos  asas  f)erfectas  de  botón. 

Cada  sortiiilla  se  suelda  por  separado  al  botón, 
por  medio  del  candilon  y  del  soplete,  usando  co- 
munmente la  soldadura  de  plata. 

Para  guarnecer  de  cobre  dorado  ó  plateado  el 
botón  ya  formado  con  plancha  de  metal,  se  toma 
qna  planchuela  delgada  dorada  ó  plateada,  se  re- 
cortan en  ella  unos  discos  muy  poco  mayores  aue 
el  botón;  se  pone  este  en  el  torno  al  aire,  fijánao- 
]p  por  el  asa,  y  con  un  bruñidor  que  se  aprieta  so- 
bre el  borde  sobresaliente  de  lacnapilla  se  engas- 
ta esta  sobre  el  bor^e  del  botón. 

Los  botones  militares  y  los  de  librea  que  deben 
tener  leyendas,  cifras^  armas,  etc.,  en  relieve,  se 
(abrican  acuñando  laschapUlasque  los  han  de  cu- 
brir con  un  volante  análogo,  á  los  de  las  casas  de 
moneda.  De  los  dos  cuños,  el  superior,  está  graba- 
do en  relieve  y  el  inferior  en  hueco.  La  chajpilla, 
al,  recibir  la  pres^jon^  queda,  coa  el  borde  realzado 
para  íacilitar  su  engaste  sobre  el  botón. 

Bqfones  á^  ro$ca.  Se  han  usado  pocQ;  consis- 
tiian  en  dos  piezas,  una  d^  las  cuales  tenia  en  lu- 
gar de  asa  uña  espiga  aue  entraba,  á  rosca  en  U 
otra.  Estos  botones  en  fugar  de  coserse  en  la  ro- 

8a  sé  aseguraban,  in^roducieqdo  la  espiga  de  un 
isco  por  uo  ojete  y  atornillando  el  otro  disco  en 
el  lado  opuesto. 

Botones  scnd^weiálicos.  Llamamos  asi  I09  que 
tienen  un  trozo  de  tejido  fuerte  interpuesto  entre 
dos  discos  metálicos.  El  superior  de  mayor  diáme- 
trp  que  el  inferior,  se  rebaja  sobre  este,  dejando 
el  tejido  de  en  medio  muy  apretado:  cada  una  de 
las  dos  piezas  metálicas  tiene  un  orificio  central, 
por  donde  se  cosen  prendiendo  con  las  puntadas 
la  tela  interpuesta.  Estos  botones  por  consiguiente 
no  tienen  asa. 

'  Botones  0(0  pasta  cerámica  ó  sea  de  china. 
Lo  reducidísimo  del  precio  de  estos  botones  no 
asombrará  cuando  se  sepa  cómo  se  fabrican.  No 
hablaremos  del  procedimiento  antiguo  porque  se- 
ria imposible  ya  con  él  hacer  los  botones  econó- 
micamente. 

Un  francés  llamado  Bapterosse  es  quien  ha 
ideado  el  medio  de  poder  prensar  quinientos  bo- 
tones cada  vez.  Hay  botoncillos  de  dos  cla- 
ses, y  el  inventor  los  denomina  botones  á^ata  y 
botones  estrofi.  La  pasta  de  los  primeros  se  com- 
pofne  de  feldespato  lavado  con  ácidos  para  desem- 


barazarlo del  óxido  de  hierro  y  de  una  porciooci- 
ta  de  fosfato  de  cal.  La  de  Km  segundos  he  com- 
pone de  feldespato  puro ;  una  pequeña  cantidad 
ae  leche  mezclada  con  la  pasta  le  da  la  trabazón 
necesaria  para  poderla  moldear,  después  de  con- 
venientemente seca. 

Una  prensa  de  volante  moldea  qoinientos  bo- 
tones á  cada  golpe  y  pueden  darse  dos  ó  tres  gol- 
pes por  minuto.  Al  caer  de  la  prensa  los  botones 
3 aedan  colocados  sobre  un  pliego  de  papel  esten- 
ido sobre  un  bastidor  de  hierro. 

Los  bornes  que  sirven  para  la  cochura  de  los 
botones  son  redondos  ó  rectangulares;  pero  el 
principio  de  su  construcción  es  el  mismo:  el  fogón 
esta  en  el  centro,  como  en  los  hornos  de  crístaL 
Cierto  número  de  arcos  están  practicados  alrede- 
dor del  horno,  y  en  cada  uno  se  ponen  seis  ó  siete 
muflas  sobrepuestas.  La  llama  asciende  desde  el 
fo^on  hasta  la  bóveda  del  horno,  para  yol  ver  á 
bajar  á  cada  uno  de  los  arcos,  circulando  alrede- 
dor délas  muflas  hasta  unos  conductos  inferiores 
que  van  á  parar  á^la  chimenea  central.  Los  hor- 
nos redondos  tienen  hasta  sesenta  muflas.  Cada 
una  de  estas  puede  recibir  una  plancha  de  tierra 
refractaria  de  igual  dimensión  que  el  pliego  de  pa- 
pel sobre  el  cual  están  ordenados  los  botones  al 
salir  de  la  prensa.  Cuando  la  plancha  está  roja,  el 
operario  pone  encima  el  pliego  cubierto  de  boto- 
nes. El  papel  arde  y  los  botones  quedan  en  la 
misma  disposición  en  que  estaban  después  de 
moldeados.  Las  planchas  se  vuelven  á  poner  en  el 
horno  y  permanenen  alli  sobre  diez  minutos,  tiem- 
po suficiente  para  la  cochura.  Se  retira  la  plancha, 
se  quitan  los  botones  con  una  raspadera  ,  y  como 
conserva  aun  todo  socolor,  puede  servir  inmedia- 
tamente para  otra  operación. 

Un  horno  de  sesenta  muflas  puede  cocer  en 
veinte  y  cuatro,  horas  quinientas  masas  de  boto- 
nes con  el  j^asto  dé  6,090  kilogramos  de  hulla 
(unos  450  quintales). 

Introduciendo  en  la  pasta  de  los  botones,  dife- 
rentes Óxidos  metálicos,  Bapterosse  obtiene'boto- 
nes  de  color,  teñidos  en  la  misma  masa,  y  por  im- 
presión saca  los  dibujos  exigidos  por  el  consumo. 

méireúm.  (4)  Existen  pocos  edificios  importantes 
en  que  no  se  hava  recurrido  á  las  bóvedas  para 
reunir  en  ellos  al  mismo  tiempo  la  solidez ,  la  du- 
ración y  el  aspecto  monumental.  De  elhis  se  hace 
un  uso  diario  en  las  construcciones,  aun  las  mo- 
no^ importantes,  y  en  la  casa  mas  humilde  pocas 
veces  falta  un  sótano  ó  cueva  con  su  correspon- 
diente bóveda. 

Las  bóvedas,  no  solamente  son  importantes 
por  su  frecuente  uso,  sino  también  por  las  difi- 
cultades que  los  ingenieros  y  arquitectos  esperi- 
mentan  para^  fijar  sus  dimensiones,  de  manera  que 
se  concillen  la  economía,  la  solidez  y  la  elegan- 
cia. El  problema  que  tiene  por  objeto  la  determi- 
nación de  las  condiciones  de  estabilidad  de  una 
bóveda^  es  uno.de  loc^ma^  complejos  del  arte  de 
construir,  y  aun  en  el  dia  le  consagra  un  estadio 

{)rofondo  Mr,  Ivon-YÜlarceáu ,  que  considerando 
a  cuestión  bajo  diferenjbe.punto.de  vista  que  sas 

(I)  Bstfl^  efceleoU)  artígalo,  e^rito  por  CUudel,  m 
pod^a  tocarse  sin  destruir  su  alto  fnier^»  ciealifico.  Las 
personas  que  han  de  leerle;  pertetiec*ea  probablenente  i 
una  carrera  facultati? a  y  te  encueotran  é  la  altara  ne- 
cesaria para  comprenderlo.  Sin  embarso,  pondremoa  tn 
notas  que  00  alteren  las  formas  del  articulo,  todas  aque- 
llas aclaraciones  que  para  los  casos  mas  cotnuDes  oe  la 
práctica  puedan  servir  de  algo  á  los  que  no  hayan  estu- 
diado el  álgebra.  Por  lo  damas,  en  el  artieulo  mismo 
bay  métodos  práoiicos  de  traudo ,  qua  «odotf  pueden 
entender. 
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predecesores,  ht  llegado  ¿  fijar  de  una  manera 
cierta,  y  según  las  leyes  de  la  mayor  estabilidad, 
las  formas  que  se  han  de  dar  á  una  IxWeda  para 
resistir  cargas  coyas  intensidades  y  método  de 
repartición  se  han  fijado  previamenlev  Gomo  esta 
nueva  teoría  todavía  no  se  ba  esperimentado,  y 
como  las  id«as  nuevas  por  brillantes  que  parezcan- 
no  son  de  repente  adoptadas  en  la  práctica ,  va- 
mos ¿  indicarlas  reglas  que  hasta  el  presente  han 
servido  para  fijar  las  dimensiones  délas  bóvedas. 
Para  la  ejecución  de  estas  remitimos  el  lector  al 

articulo  POENTES. 

Que  las  bóvedas  sean  de  puentes  ó  de  cual- 
quier edificio  bay  condiciones  á  que  siempre  de- 
ben satisfacer.  Asi.'por  ejemplo,  las  superficies  de 
unión  ó  juntas  de  las  dovelas ,  deben  en  todos 
casos  ser  normales  al  intradós,  bien  que  este  sea^ 
cilindrico,  como  por  lo  recalar  sucede,  ó  esférico, 
como  en  las  medias  naranjas  ó  cúpulas,  ó  conoide 
como  en  las  bóvedas  de  aristas  ó  torres  redondas. 
Ya  veremos  mas  adelante  que  mediante  la  dispo- 
sición adoptada  según  la  teoría  deMr.tvon-Villar-* 
ceao,  los  planos  de  juntura  no  deben  ser  normales 
al  estrados  como  hay  costumbre  de  hacerlo,  sino 
mas  bien  al  intradós,  á  la  curva  de  los  centros  de 
gravedad  de  las  dovelas  supuestas  infinitamente 
pequeñas  y  al  intradós  ficticio:  estas  tres  curvas 
son  paralelas. 

Dimenshnes  de  las  aovados.— Vtmtaa  de  rup- 
tura. Cuando  las  dimensiones  de  una  bóveda  y 
de  sus  estribos  son  reducidas  basta  el  punto  de  no 
poderse  sostener,  se  nota  en  el  momento  en  que 
el  equilibrio  va  á  romperse,  que  en  general  la  bó- 
>  eda  se  abre  como  lo  indica  la  fig.  559  en  el  intra- 


dós, en  la  clave;  en  el  estrados,  en  puntos  situa- 
dos en  los  riñonea  de  la  bóveda  y  que  los  pies 
derechos  giran  alrexiedor  de  la  arista  estertor  de 
su  base 

Algunas  veces  al  efectuarse  la  ruptura  se  nota 
que  la  bóveda  se  hiende  en  la  llave  y  en  los  rifio- 
nes,  pero  sin  abrirse,  y  que  los  pies  derechos  se 
deslizan  sobre  sus  bases.  Otro  caso  todavía  posi- 
ble de  ruptura  es  aquel  como  sucede  en  la  fig,  560 
ea  oue  la  dovela  inferior, 
es  decir,  el  conjunto  de 
pie  derecho  y  de  la  par- 
te de  bóveda  inferior  al 
riñon  ejerce  para  caer 
bácia  adelante  un  es- 
fuerzo mas  considerable 
qoe  el  ejercido  por  la  do- 
Jíela  superior  para  hacer- 
lo ^irar  en  sentido  con- 
grio. Entonces  la  bóve  - 
ua  se  abre  como  en  el  priroei'  caso,  pero  en  el  es- 
tados, en  la  clave;  en  el  intradós  en  loís  ríñones; 


y  Ibs  pies  derecbos  giran  alrededor  de  la  arista 
interior  de  sus  bases. 

Una  bóveda  puede  ser  considerada  conforme  á 
los  modos  de  ruptura,  como  compuesta  de  cuatro 
dovelas  separadas  por  las  juntas  en  que  la  ruptu  - 
ra  es  posible,  y  que  mutuamente  deben  mante- 
nerse en  equilibrio. 

i-.^  Examinemos  desde  luego  el  primer  caso  de 
ruptura,  cuando  se  verifica  el  desptomamiento  de 
la  bóveda  y  la  inversión  de  los  pies  derechos  {fi- 
gura 559> 

En  el  momento  de  romperse  el  equilibrio  ,  se 
puede  suponer  teóricamente  que  las  dovelas  no 
descansan  la  una  sobre  la  otra  y  sobre  el  terreno 
masque  por  las  aristas  a,  6, 6*.  e  y  c.  Entonces  to- 
das las  dovelas  (tb,b  c,  a  o,  y  6'  c  están  en- 
tre sí  en  el  mismo  estado  de  equilibrio  que  las  rec- 
tas rígidas  a  6, 6  c,  a  &'  y  6'  o,  cuyos  pesos  fue- 
sen los  délas  dovelas  y  covos'centros  de  grave- 
dad estuviesen  situados  enW puntos  G',  gf ,  etc., 
sobre  las  verticales  que  pasan  por  los-  centros 
de  gravedad  G,  g,  de  las  dovehas* 

Partiendo  de  esta  hipótesis  y  no  considerando 
para  simplificar  las  fórmulas  masque  un  trozo  de 
bóveda  de  un  metro  de  lo^tod  (puea  habiendo 
equilibrio  en  un  metro  es  evidente  cpie  subsistirá 
en  toda  la  ostensión  de  la  bóveda),  si  se  repre- 
senta aéporx,  de  por  x\  ef  por  ¿,  6  A  por  s,  y 
e<  por  s  ;  que  ademas  P  sea  el  peso  de  la  dovela 
que  obra  so4)re  4  &,  y  Q  el  de  la  dovela  resisteii- 
te  be: 

4.*  La  reacción  horizontal  en  la  llave,  estará 
representada  por 

y 

2.*    La  condición  de  equilibrio  será: 

y 

3.^  De  donde  resulta  que  para  el  caso  de  rup- 
tura considerado,  solo  haorá  estabilidad  cuando 
se  tenga 


>*y 


(«)t 


ó  añadiendo  Ps— 'Ps  al  primer  miembro  de  esta 
desigualdad 


Q»'-».P(ír'-4-2) 


-('-'?) 


>e 


Q  3  es  el  momento  de  la  dovela  6  c,  tomado 
con  relacioné  la  arista  c.  P(a;'-hs)  es  el  momento 
de  la  dovela  a  6,  tomado  con  relación  á  la  mis- 
ma arista;  por  consiguiente,  la  suma  de  estas  dos 
espresiones  es  igual  al  momento  total  MA  déla 
media  bóveda,  tomado  con  referencia  á  la  aris- 
ta c. 

Ms=(H-P,  peso  c^e  la  media  bóveda. 

A,  distancia  horizontal  del  centro  de  gravedad 
de  la  media  bóveda  á  la  arista  o. 

El  segundo  término  de  la  desigualdad  prece- 
dente, se  obtiene  redudendo  al  mbmo  denomi- 
nador. 

p.íhíÚphÍ.. 
y         y 

H==y+{f'«  altura  total  de  la  bóveda. 
La  desigualdad  precedente  resulta,  por  tanto, 
en  definitiva 


MA— PH-- 
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Tencha  lagar  la  rapiura  cuando  el  iérmioo  ne- 
gativo sea  mayor  que  el  positÍYo;  equilibrio  cuan- 
do sea  igual,  y  esiabUidaa  cuando  mas  pequeño,  (i) 

MA 

Siendo  constante  el  iémiino y  solo  iraria- 

H 

% 
ble  el  P — ,  es  evidente  que  si  una  bóveda  debe 

romperse  será  en  un  punto  para  el  cual    P-^  es 

máximo:  asi  la  primera  cosa  que  hay  que  hacer 
para  cerciorarse  que  una  bóveda  resistirá,  es  de- 
terminar la  posición  de  la  junta  que  da  el  máximo 

y 

Conviene  observar  que  tn  esta  investigación 
solo  hay  que  considerar  la  dovela  superior»  y  que 
las  juntas  para  las  cuales  se  deben  calcular  los  va- 
lores correspondientes  de  P,  y  y  ;i  ,deben  ser  ele- 
gidos inmediatos  al  que  se  cree  de  ruptura.  Tam- 
bién conviene  observar  que  para  abreviar  los  cál- 
culos, los  valores  de  P  son  proporcionales  á  las  su- 
perBcies  correspondientes  de  la  sección  de  h  bó- 
veda, y  los  valores  de  y  y  3  dados  para  e^tas  su- 
perficies, siendo  los  mismos  qtie  para  las  porcio* 
nes  correspondientes  de  la  nóveda,  convendrá 
operar  sobre  dichas  superficies  para  determinar 
los  valores  sucesivos  de  y  y  de  s.  La  posición  de  la 
junta  de  ruptura  será  determinada  por  el  valor 

máximo  del  productode  -por  la  superficie  corres- 
pondiente de  la  dovela. 

Si  se  llegase  á  obtener  on  valor  escesivo  de 

P — ,  se  aumentaría  la  latitud  de  los  píes  dere- 

chos  hasta  hacer  qoe  aumente  convenientemen- 
teMA. 

Lo  que  acabamos  de  decir  lo  mismo  se  aplica  á 
las  bóvedas  rebajadas,  como  á  las  peraltadas  ó  de 
medio  pnnto. 

En  todo  lo  que  precede  hemos  supuesto  que 
la  bóveda  no  tenia  masque  resistir  su  propio  peso, 
pero  generalmente  está  dominada  por  un  macizo 
de  cantería  ó  mampostería,  formando  una  superfi- 
cie horizontal  por  encima  de  la  bóveda  y  de  los 
pies  derechos;  ademas  este  macizo  soporta  gene- 
ralmente una  sobrecarga,  ya  acctdenial,  ya  per- 
manente. En  estos  di  versos  caso6>  los  pesos  P,  Q,M, 
comprenden,  no  solamente  los  de  las  partes  cor- 
respondientes de  la  bóveda  propiamente  dicha, 
sino  también  los  de  los  macizos  de  mampostería  y 
las  porciones  de  sobrecarca  que  se  apoyan  en  es- 
tas partes  de  la  bóveda.  Igualmente  se  toman  en 
consideración  estos  pesos  adicionales  para  deter- 
minar la  posición  de  los  centroede  gravedad .- 

Conviene  hacer  en  grande  escala  d  plano  que 
sirve  para  determinar  la  junta  de  ruptura,  y  esto 
ayuda  á  fijar  la  posición  de  los  centros  de  grave. 

(I)  Si  en  la  /Ig.  SSa  tiramos  la  Ucea  db  (disUncia  en- 
tre la  arista  inferior  ¿  Interior  de  la  doTela  superior)  y  la 
linea  bh  (distancia  entre  esta  misma  arista  y  una  pcrpen- 

Ílicular  bajada  del  centro  de  graredad  G),  babrá  esiabi- 
idad,  cuando  el  peso  de  la  iemi-bóveda  multiplicado  por 
la  distancia  entre  el  centro  de  gravedad  de  esta  letni-bó- 
veda  y  una  perpendicular  levantada  sobre  la  arista  infe- 
rior y  estertor  e,  sea  mayor  que  el  |>eso  de  la  dovela  su- 
perior mnltiplicado  por  la  altura  totaldela  bóveda  y  des- 
pués por  el  cociente  debido  i  la  división  de  la  línea  bh 
por  la  db. 


dad  é  i^ualmemie  á  calcular  las  Mporíicies,  y  po 
consiftuiente  los  pesos  de  las  diversas  partes  de 
bóveda  que  se  ha  de  estudiar. 

S.^    El  iegundo  cato  de  mplíura  de  voml  bóveda^ 
tiene  lugar  cuando  por  efecto  de  la  fuerza  horizon- 

tal  al  máximum  P — de  la  dovela,  el  machón  ó 

y 

pie  derecho  se  desliza  sobre  su  base,  lo  cual  es 
evidente  que  solo  podrá  tener  lugar  cuando  sea 


MK>P— . 

y 


(^) 


•  K,  coeficiente  del  frotamiento  del  estríbo  so- 
bre su  base:  se  le  puede  hacer  i^ual  á  0,76. 

Las  dsmas  letras  tienen  la  misma  significación 
que  en  el  caso  precedente.  (4) 

3.*  El  tercer  caso  de  ruptura  se  presenta  cuan- 
do por  la  forma  de  la  bóveda  ó  por  el  modo  de  re- 
partir la  carga,  lov  pies  derechos  tienden  á  caer 
hacia  adelante;  entonces  la  bóveda  se  abre  hacía 
el  interior  en  los  riúooes,  y  hacia  el  esterior  en  la 
llave,  como  lo  indica  la  Á/.  560.  Este  caso  puede 
ser  considerado  como  escepcional  y  generalmente 
dispensarse  de  hacer  los  cálculos  siguientes: 

Se  establecen  las*  condiciones  de  ec^ilibrio  co- 
ino  en  el  primer  caso  tomando  por  ejes  de  rota- 
ción de  las  dovelas  las  aristas  a,  6,  c,  y  para  que 
haya  estabilidad  resulta  que  se  debe  tener 


"('7-r) 


%      M  A 
>0,  es  decir  P-->     -. 
y        n 


U=a  d,  altura  de  la  bóveda  medida  en  el  in  - 
Irados. 

BC,  Deso  de  la  media  bóveda. 

A,  aistancia  horizontal  délos  centros  do  gra- 
vedad de  la  media  bóveda  ala  aristado  rota- 
tacion  c. 

P,  peso  de  la  dovela  aue  obra  a  k, 

2,  distancia  horizontal  del  centro  de  gravedad 
de  la  dovela  que  obra,  á  la  arista  de  rotación  6. 

y,  distancia  vertical  de  las  aristas  de  rota- 
ción a  y  6  (2). 

%     MA 
Si  no  se  llegase  á  tener  P—  >  —-,  se  añadiría 
y      H 

un  macizo  de  mampostería  al  pie  derecho  por  fue- 
ra de  la  arista  c.  En  este  último  caso  de  ruptura 
asi  como  en  el  segundo  y  en  el  primero  hay  que  te- 
ner en  consideración  la  mampostería  y  la  sobre- 
cama que  pueden  descansar  sobre  la  bóveda. 

Espesor  de  ¡as  bóvedas  en  la  clave.  El  méto- 
do qne  acabamos  de  esponer  para  determinar  si 
hay  o  00  estabilidad  en  una  bóveda  proyectada, 
solo  por  tanteo  conduce  á  las  dimensiones  que 
definitivamente  conviene  adoptar,  haciendo  di- 
versas hipótesis  acerca  del  grueso  de  h  bóveda . 
A  fio  de  no  obrar  á  ciegas  se  ha  recurrido  para  fi- 
jar la  marcha  de  estas  suposiciones ,  á  la  fórmula 

(1)  Para  que  haya,  puet.  «sUbüidad  en  tste  easo,  es 
menester  que  el  peso  de  la  sení-bóveda  nuitUplicado  por 
0.76  sea  mayor  que  el  peso  de  la  dovela  obrante  multipli- 
cado por  el  cociente  d«;  la  división  de  la  linea  bh  por  tfí. 

(3)  Es  decir,  que  el  peso  de  la  dovela  cm  obra  (/Sáti- 
ra 5ao)  mulUplicado  por  un  cociente  debido  á  la  divbion 
de  la  distaneía  entre  el  centro  de  gravedad  de  dicha  do- 
vela y  una  perpendicular  que  «e  levantase  sobre  la  aris- 
U  ü,  por  la  linea  a  y,  distancia  vertical  entre  las  aristas 
de  rotación  •  y  6,  ha  de  ser  mayor  que  el  peso  toul  do 
la  semi-bóveda  multiplicado  por  la  distancia  enure  el  cen- 
tro de  gravedad  de  eita  semi-bóvcda  y  una  perpendicu- 
lar levanuda  sobro  la  arista  c,  y  dividido  luego  por  la 
altura  de  la  bóveda  en  el  intradós. 
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empírica  siguiente  que  Perronet  ha  deducido  do 
sus  obsen'aciones 

e=0,0347d+0«,3tó 

e  espesor  de  la  bóveda  por  la  clave,  en  metros. 

d,  díistaDctade  los  pies  dereclios  si  está  la  bó-» 
Teda  en  medio  punto;  en  las  bóvedas  rebajadas  d 
«spresa  el  doble  del  radío  que  ha  servido  para 
describir  la  directriz  del  intradós  en  tos  bóvedas 
de  arco  de  círculo,  y  el  arco  superior  de  esta  di- 
rectriz en  las  bóvedas  ehpticas  ó  carpaneles  (4). 

GoBM  para  valores  dfe  d  superiores  á  30^  la 
fórmula  da  espesores  demasíaao  considerables, 
conveodri  en  estos  casos  guiarse  por  hipótesis  so- 
bre tos  construcciones  existentes. 

Partiendo  éú  espesor  en  la  llave  asi  hallado, 
se  determina,  como  se  dijo  mas  arriba,  la  junta 
de  ruptura  y  por  consiguiente  el  empuje  horizon- 
tal P  -^  de  cada  dovela  que  obra  sobre  la  dovela 

y 

resistente.  Si  este  empuje  se  ejerciese  uniforme- 
mente en  toda  to  altura  e  de  la  juntara  en  la  clave 
nada  roas  fácil  que  calcular  el  valor  de  e  para  re- 
sistirlo, pero  observemos  que  to  dovela  al  obrar 
sobre  a  6,  fg.  559,  por  su  tendencia  á  girar  alrede- 
dor de  to  austa  a',  hace  ñuto  to  presión  en  el  pun- 
to interior  A,  inientras  que  es  máximo  en  el  pan- 
to esterior  a.  Es  evidente  que  la  bóveda  solo  re- 
sistirá mientras  que  la  máxima  presión  en  el  pun- 
to a  no  supere  del  límite  h  que  acuanta  to  piedra 
de  la  bóveda.  Siendo  nula  to  presión  en  Ay  ¿  ena, 
se  puede  suponer  que  cada  elemento  de  •  resiste 
en  razón  inversa  de  su  distancia  al  punto  a,  de 

k  ' 
donde  resulta  que  to  resistencia  media  es  -~,  y  la 

resistencia  total  — . 

Esta  resistencia  total  puede  ser  representada 
por  to  sdperGoiedeun  triángulo  cuya  base  es  fc  y 
la  altura  f.  so  punto  de  aplicación  está  situado  en 
el  centro  de  gravedad  del  triángulo,  es  decir,  á 

una  distancia  ---de  la  base,  que  se  confunde  con 
5 

la  arista  a;  y  como  el  momento  de  esla  rensten- 
cia^  tomada  con  relación  á  la  arista  de  rotación  6, 
debe  ser  igual  al  momento  del  peso  de  la  dovela 
que  obra  sobre  a  b,  tomado  con  relación  á  este  mis- 
mo eje  6,  debe  resultar 


TG-f)»»*^. 


En  esta  igualdad,  como  las  longitudes  están  re- 
presentadas en  metros  y  P  en  Icilógramos,  üc  es- 
presa  el  número  de ktlógramosque  puede  resistir 
con  seguridad  cada  metro  cuadrado  de  la  piedra 
que  compone  la  bóveda.  (En  la  práctica  se  puede 
hacer  trabajar  la  piedra  desde  -/j  hasta  -h  de  la 
carga  de  ruptura). 

(1)  Es  decir,  que  si  se  inuüiplica  el  valor  de  d  por 
0.0347  y  se  le  afiadeO.aSS,  el  resultado  dará  el  grueso  de 
ú  c1aT«  en  metros.  Por  ejemplo ,  sea  sn  arco  de  medio 
puDtoeoya  disUacia  entre  los  arranques  haya  de  ser  de 
3  metros  el  que  debe  eonstruirse.  El  «raeso  de  la  clave 
debería  ser  0.03i7  X  3  +  0.325  =:0«).439l.  Si  se  trata  de 
hacer  el  cálculo  en  pies  habrá  de  multiplicarse  (f,  to- 
mado an  pies  por0.0S47  y  aftadir  1.  ISI. 


-  La  ecuación  precedente  asi  establecida  dará  ef 
valor  de  e  y  si  este  valor  fuese  diferente  del  que 
se  ba  supuesto  para  determinar  la  junto  de  rup- 
tura, se  repetiría  esta  determinación  adoptando 
este  nuevo  valor  á^£\  y  el  nuevo  valor  de  P  s  da- 
ría para  e  un  valor  mas  aproximado. 

Espesor  de  los  pie$  derechot.  Guando  los  pies 
derechos  forman  estribo,  es  decir,  ouando  deben 
resistir  al  empujef  horizontal  de  la  bóveda  ,  puede 
suceder  que  se  inviertan'girando  en  torno  déla  aris- 
ta esterior.  Esta  circunstancia  no  puede  realizarse 
sino  mientras  que  la  desigualdad  (a)  columna 
170  no  quedase  establecida,  lo  cual  indicaría  ser 
forzoso  aumentar  el  espesor  del  pie  derecho  y  por 
consiguiente  z. 

Se  operaría  de  una  manera  análoga  para  el  ca- 
so en  que  el  pie  derecho  pudiese  giraren  torno  de 
la  arista  interíor  de  su  base.  También  pudiera 
acontecer  aue  á  consecuencto  de  un  espesor  de- 
mastodo  débil,  el  pie  derecho  resbalase  sobre  su 
base,  lo  cual  solo  sería  posible  no  teniendo  lugar 
to  desi^aldad  b,  columna  i72. 

Pudiera  suceder  igualmente  que  la  bóveda  se 
deslizase  sobre  sos  arranques:  también  se  com- 
probaría sreste  efecto  es  posible -valiéndose  de  la 
misma  desigualdad,  en  la  cual  M  no  comprenderá 
ya  el  peso  del  pie  derecho,  sino  solamente  el  de  la 
mitad  de  bóveda  que  lo  domina.  Este  caso  es  evi- 
dentemente el  que  exige  un  píe  derecho  de  ma- 
yor espesor,  y  sin  embargo,  como  el  grueso  es- 
tático calculado  para  to  inversión,  es  generalmente 
mas  que  suficiente  para  resistir  al  oeslizamientOv 
no  p(MJemo8  atronemos  á  este  último. 

Oidinaríamente  se  aumenta  el  grueso  estático 
hallado,  en  una  cantidad  tal  que  suponiéndole 
aplicada  una  presión  igual  á  los  dos  tercios  de  to 
carga  total  ae  los  cimientos,  no  sea  de  temer  ni 
el  aptonamiento  del  terreno  ni  el  desgarramiento 
de  las  piedras.  En  el  Memorial  de  los  Ingenieros 
militares,  en  vez  de  operar  asi  para  obtener  to  es- 
tabilidad ,  se  multiplica  el  espesor  estático  hallado 
por  on  coeficiente  igual  á  1.58  ó  1.40;  también  se 
ba  hecho  llegar  á  4 .90,  pero  este  valor  nos  parece 
exagerado. 

En  los  antiguos  puente^  se  hacian  las  arcadas 
muy  chicas  y  en  medio  punto  ó  carpaneles.  y  loa 
pilares  hacian  estribo;  pero  en  las  arcadas  actua- 
les que  se  construyen  grandes  y  en  arco  de  cír- 
culo'á  fia  de  facilitar  Ya  navegación,  estando  la 
junta  de  ruptura  en  los  arranques,  para  un  arco 
cuya  sagita  sea  la  sesta  parte  ó  la  octava  de  la  ' 
abertura,  resulta  que  el  empújeos  demasiado  eon- 
siderable  para  poder  establecer  pilaresde  estríbo. 
Se  contentan  pues  los  arquitectos  con  darles  di- 
mensiones suficientes  para  res'stir  con  seguridad 
á  las  cargas  que  han  de  soportar,  no  menos  que 
á  la  lluvia,  el  nielo  y  otros  agentes  csteríores  que 
tan  poderosamente  contribuyen  á  la  degradación 
y  al  aniquilamiento  de  las  construcciones. 

Método  gráfico  dado  por  Mr.  Héry  ingeniero 
de  puentes  y  calzadas,  para  calcularla  estabili- 
dad de  las  bóvedas.  ' 

Por  este  procedimiento  muy  practico  se  pue- 
den obtener  los  diversos  elementos  principales  y 
necesarios  jpara  determinar  los  espesores  de  las 
bóvedas  cilindricas  de  todas  las  formas  y  los  de 
sos  pies  derechos. 

Cuando  una  bóveda  está  en  equilibrio,  de  cual- 
quiera manera  que  la  presión  se  reparta  entre  ' 
los  diversos  puntos  de  cada  junta,  da  lugar  á  una 
resultante  única  aplicada  en  un  punto  de  la  junta: 
asi,  por  ejemplo,  para  las  juntas  ab  {fig.  561),  es- 
ta resultante  que  designaremos  porp,  será  apli- 
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cflda  al  punto  ^  y  la  dovela  C  6  obrando  sobre  la 
junta  ab  deberá  mantenerse  en  equilibrio  f>er  la 
reacción  p  de  esta  junta  y  por  el  empuje  horizon* 
tal  P  que  obra  en  lo  alto  oe  la  bóveda.  Sobre  cada 
una  de  las  demás  juntas  á  h\  a  b\  etc.,  existen 
puntos  g'g\  etc.,  anélogos  ¿  g.  Todos  estos  pun- 
tos determinan  una  curva  que  Mr.  Méry  llama 
curva  de  las  presiones  y  que  es  muy  adecuada 
para  dar  alguna  luz  acerca 
del  equilibno  de  la  bóveda. 

Si  esta  curva  pasa  por 
el  vértice  de  la  bóveda,  por 
el  punto  b  del  intradós  y  el 
eslerior  A,  esto  indica  que 
la  bóveda  tiende  á  abrirse 
en  el  intradós  por  la  juntu- 
ra C,en  el  estrados  por  la 
juntura  a  b,  y  que  el  pie 
derecho  tiende  á  girar  alrededor  de  la  arista  este- 
rior  A. 

Como  la  curva  de  las  presiones  no  alcanza  á 
los  puntos  C,  6,  y  A,  pero  se  aproxima  á  ellos  co- 
mo es  de  ver  en  la  pg.  S64 ,  se  deja  conocer  que 
en  estos  puntos  es  la  bóveda  mas  débil. 

Como  la  resultante  de  todas  las  presiones  que 
se  ejercen  sobre  la  juntura  a  b  pasa  por  el  punto 
9,  donde  la  corva  de  las  presiones  encuentra  á 
esta  janta,  la  mitad  de  las  componentes  dep  obran 
sobro  la  porción  bg,  que  debe  resistir  sin  des- 
garrarse, y  lo  mismo  sucede  con  cada  una  de  las 
porciones  e A, b'  g\ b"  g'Cg", 

Decimos  que  b  ^  debe  ser  capaz  de  soportar 
la  mitad  de  la  presión  que  se  ejerce  sobre  la  jun- 
tura b  a;  pero  notemos  que  como  la  presión  al  ir 
aumentando  desde  el  punto  ^  hasta  el  6,  la  arista 
b  se  desgarraría  si  nos  atuviésemos  para  la  eva- 
luación Sq  bg  al  límite  exigido  por  una  semi- 
presion  repartida  uniformemente.  Nada  hay  de 
positivo  acerca  de  la  manera  con  que  la  presión 
se  reparte  sobre  una  junta;  pero  se  admite  gene- 
ralmente que  estando  en  su  máximum  en  6,  de- 
crece proporcionalmente  ala  distancia  de  este  pun- 
to, de  suerte  que  siendo  la  presión  media  en  g  es 
nnla  en  el  punto  h  que  dñ  hg=z'igb.  La  presión 
total  sobre  la  juntura  estando  representada  por 
la  superñcie  de  un  triángulo  cuya  altura  es  /i  fr,  g 
el  centro  de  gravedad,  y  cuya  base  que  represen- 
taremos por  Kf  es  proporcional  á  la  presión  máxi- 
ma en  by  en  cualquier  otro  punto  de  la  juntura, 
la  presión  está  representada  por  la  paralela  tira- 
ra desde  este  punto  á  la  base  del  triángulo.' 

Esto  establecido,  como  es  evidente  que  en  el 
punto  6  la  presión  k  no  debe  superar  el  limite  que 
resiste  la  piedra,  resulta  que  la  parte  bg  debe 
ser  capaz  de  soportar  una  carga  representada  por 
^Xpor  bg;  y  como  la  presión  total  sobre  la  jun- 
tura ab  es  ky^^l^  bg,  se  ve  por  tanto  que  bg  de- 
be ser  capaz  de  soportar  con,  seguridad  los  dos 
tercios  de  la  carga  total  de  la  junta,  aunque  real- 
mente solo  soporte  la  mitad. 

Como  la  presión  se  ejerce  según  la  tangen- 
te a  la  curva  de  las  presiones,  esta  curva  por  su 
inclinación  sobre  las  diversas  juntas,  sirve  tam- 
bién para  dar  á  conocer  los  puntos  en  que  es  de 
temer  el  deslizamiento.  Siendo  a  el  ángulo  que 
forma  la  dirección  de  la  presión  con  la  juntura  de 
la  dovela,  el  esfuerzo  que  obra  se&un  la  direc- 
ción de  la  junta  para  producir  el  deslizamiento, 
es  p  COS.  a;  el  esfuerzo  normal  en  la  junta  es 
p  sen.  ot.  Siendo  0.76  el  coefíciente  generalmente 
adoptado  de  frotamiento,  se  debe  tener  para  que 
haya  estabilidad,  pcos.  a<p  sen.  aXO.76,  ó 
bien  COS.  a  <C sen.  a  X  O.IQ. 


Trastada  de  ¡a  curva  de  las  pretiones»  Coire 
una  bóveda  exige  ^ra  so  estabilidad  que  so  es- 
pesor y  el  de  sus  pies  derechos  sea  mas  conside- 
rable que  lo  exige  el  equilibrio  estático,  se  conci- 
be que  la  curva  de  las  presiones  puede  tomar  una 
infinidad -de  posiciones  diferentes,  sin  que  sea  po- 
sible precisar  cual  ha  de  ser  la  que  se  realice,  cu- 
ya incertidumbre  sube  de  punto  con  el  asiento 
que  no  se  puede  evaluar  con  exactitud  y  con  las 
sobrecargas  accidentales  h  que  la  bóveda  puede 
ser  sometida. 
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Tomemos  en  la 
/la.  S03  ,  sobre  el 
piano  de  arranque, 
el  punto  m,  que  por 
su  distancia  á  los 
puntos  b  Y  a  parece 
que  deba  pertenecer 
a  la  curva  jde  las  pre- 
siones (cada  una  de 
las  partes^my  am 
debe  poder  soportar 
sin  aplastarse  las  dos 
terceras  partes  de  la 
carga  de  la  junta  a 
b)\  tomemos  igualmente  sobre  la  junta  vertical  c  d 
el  punto  fi,  que  por  su  distancia  al  punto  c  parece 
pertenecer  a  la  corva  de  las  presiones,  y  propon - 

Sámenos  trazar  esta  curva  pasando  por  m  y  n,  es 
ecir,  hallar  los  puntos  en  que  encuentra  las  jun- 
turas ef,  Ai,  etc. 

Se  calcula  el  peso  de  la  dovela  cdb  a,  y  se  de- 
termina la  posición  de  su  centro  de  gravedad;  sea 
KG  la  vertical  que  pasa  por  este  centro  de  grave- 
dad; prolonguemos  esta  vertical  hasta  la  horizon- 
tal n  X,  unamos  Km,  tomemos  K  S  proporcional 
al  peso  hallado,  y  terminando  el  paralelógramo 
K  ^  R  P,  K  P  es  proporcional  al  empuje  horizontal, 
y  la  diagonal  KR  a  la  presión  total  p  sobre  la  jun- 
tura a  6.  Esto  hecho,  sea  kg\^  vertical  que  pasa 
por  el  centro  de  gravedad  de  la  dovela  c  df  e^U)" 
memos  le  $  proporcional  al  peso  de  esta  dovela 
y  le  p  igual  al  empuje  horizontal  K  P;  construya- 
mos el  paralelógramo  kerp;  la  diagonal  Ir  r  re- 
presenta la  intensidad  y  la  dirección  de  la  presión 
sobre  la  juntura  ef,  y  el  punto  o  donde  esta  jun- 
tura se  encuentra  es  uno  de  ios  puntos  de  la  curva 
de  las  presiones.  Operando  sobre  la  dovela  cdih, 
como  sobre  edfe,ee  determina  el  punto  q,  don- 
de la  curva  encuentra  á  la  juntura  fcí,  y  por  el 
mismo  estilo  se  determinan  todos  los  demás  pon- 
tos de  esta  curva. 

Si  los  puntos  m  y  n  han  sido  mal  elegidos  pron- 
to se  nota,  porque  la  curva  que  se  obtiene  sale  de 
los  límites  convenientes,  ó  conduce  á  un  desmesu- 
rado espesor  de  pies  derechos.  Se  hace  entonces 
una  nueva  hipótesis  sobro  la  posición  de  estos 
puntos,  y  se  construye  una  nueva  curva,  sirvién- 
dose evidentemente  de  los  pesos  y  de  las  posicio- 
nes de  los  centros  de  gravedad  que  se  han  em- 
pleado para  la  primera  curva. 

Supongamos  que  la  bóveda  sea  construida  con 
materiales  bastante  resistehtes  para  que  la  pre- 
sión pueda  ejercerse  sobre  las  aristas  de  las  dove- 
las sm  desplomarlas,  siendo  evidente  quei  habrá 
equilibrio  mientras  que  la  curva  de  las  presiones 
no  supere  de  modo  alguno  al  límite  de  tas  dove- 
las; pero  al  momento  que  este  límite  queda  tras- 
pasado quedará  roto  el  equilibrio  si  la  bóveda  no 
está  consolidada  por  armaduras  ó  por  morteros 
de  una  resistencia  superior  al  esfuerzo  que  tiende 
á  romper  el  equilibrio.  Con  los  materiales  gene- 
ralmente empleados,  las  distancias  de  la  curva  á 
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las  estremidadcs  de  cada  juntura  deben  ser  tales, 
que  cada  una  do  ellas  sea  capaz  de  soportar  una 
carga  uniformeraente  repartida  igual  á  los  dos  ter- 
cios de  la  carga  total  que  descansa  sobre  la 
juntura. 

Cuando  dos  bóvedas  opuestas  se  apoyan  sobre 
un  mismo  pie  derecho,  se  puede  dar  á  este  menor 
espesor,  porque  ademas  de  que  los  empujes  con- 
trarios hacen  imposible  todo  movimiento  del  pie 
derecho,  la  mampostería  que  reúne  las  dos  bóve- 
das por  encima  del  plano  de  los  arranques,  hace 
imposible  el  deslizamiento  y  el  movimientode  la  par- 
te de  bóveda  comprendida  entre  losarranques  y  los 
ri ñones.  Es  evidente  aue  el  macizo  de  mamposte- 
ría que  debo  enlazar  fas  bóvedas,  debe  construir- 
se por  lo  menos  hasta  las  junturas  de  ruptura  do 
las  bóvedas  antes  del  descimbramiento  y  de  po- 
ner la  carga. 

TABLAS  DE  MR.  ^ETIT,   PARA  DETERMINAR    LAS    DIMEX- 
SlOXES  DE  LAS  BÓVEDAS. 

Mr.  Petit,  capitán  de  ingenieros,  ha  dado  las 
tablas  siguientes  de  los  valores  de  los  ángulos  de 
ruptura,  es  decir,  de  los  ángulos  q«e  forman  con  la 
vertical  los  radios  tirados  desdo  el  centro  de  la 
bóveda  á  las  juntas  de  ruptura. 

A,°  Tabla  de  los  ángulos  de  ruptura,  de  los  em- 
pujes u  de  los  espesores  limites  de  los  pies  dere- 
chos de  las  bóvedas  de  medio  punto  con  estra- 
dos paralelos ^  sin  ninguna  mampostería  ni  so- 
brecarga sobre  la  bóveda. 


RELACtOV  C 

Relación 
l/2Cdel 

Valor 
déla 
reía- 

delempujeal  cua- 
drado de  radio  r 

espesor  lí- 

Relación 

Valor 

mite  del 

del  di  á- 

del  an 

del  intradós. 

pie  dere- 

R 

r 

melro 
con   el 
espesor. 

guio 
de 
rup- 
tura. 

Caso  de  la 
rotacioD. 

Caso  del 
desliza- 
miento. 

cho  ni  ra- 
dio del  in- 
tradós, es- 
tabilidad 
de  Lafíire. 

2.752 

1.454 

oooo 

0.00000 

0.98925 

2.70 

4.176 

13  42 

0.00211 

0.96262 

2.65 

1.212Í22  00 

0.00319 

0.92468 

2.60 

4. 250 '27  50 

0.0080Í) 

0.88151 

2.50 

4.533'55  52 

0.02285 

0,80546 

2.40 

1.428  42    6 

0.04109 

0.72847 

2.30 

4.538  46  47 

0.06S55 

0.65654 

2.20 

4.666  54    4 

0.08618 

0.58767 

2.10 

4.810  54  27 

0.10926 

0.52186 

2.00 

2.000  57  17 

0.15017 

0.45912 

1.5225 

1.90 

2.282  59  37 

0.44813 

0.39943 

4.2.320 

4.80 

2.500  61  24 

0.16375 

0.54281 

1.4414 

1.70 

2.857 

62  55 

0.17180 

0.28924 

1.048t 

1.60 

3.333 

65  49 

0.17517 

0.25874 

0.9525 

Í.59 

3.589 

65  52 

0.17353 

0.25586 

0.9427 

1.58 

3.448 

65  55 

0.16535 

0.22901 

0.9329 

1.57 

3.508 

65  58 

0.  i 7524 

0.22451 

0.9233 

1.56 

3.571 

61    1 

0.17499 

0.2194() 

0.9151 

1.55 

3.636 

64    3 

0.17478 

0.^1 46  i 

0.9031 

1.5* 

3.703 

64    5 

0.17145 

0.20991 

0.8931 

1.55 

3.773 

61    7 

0.17597 

0.20521 

0.8851 

1.52 

3.846 

64    8 

0.17552 

0.20054 

0.8750 

1.51 

3.020 

64    8 

0.17310 

0.19590 

0.8628 

1.50 

4.000 

64    9 

0.17254 

0.19150 

0.8527 

149 

4.081 

6i    8 

0.17180 

0.18673 

0.8124 

1.48 

4.106 

6i    8 

0.17095 

0.48218 

0.8320 

1.47 

4.255 

64    7 

0.17008 

0.17766 

0.8216 

1.46 

4.347 

64    6 

0  16915 

0.17348 

0.8112 

Valor 
de  la 
rela- 
ción. 

R 


1.45 

1.44 

1.45 
1.42 
1.41 
4.40 
1.39 
1.58 
1.57 
1.36 
1.55 
1.54 
1.33 
1.32 
1-31 
1.30 
1.29 
1.28 
1.27 
i  .26 
4.25 
1.2i 
1.23 
1  22 
1.21 
1.20 
1.19 
1.18 
17 
1.46 
1.15 
1.14 
4.13 
M2 
1.11 
l.lO 
1,09 
1.08 
1.07 
106 
1.05 
1.04 
1.03 
1.02 
1.01 
1.00 


Re.acion 
del  diá- 
metro 
con  el 
espesor. 


4.4t4 

4.545 

4.631 

4.761 

4.878 

5.0O0 

5.128 

5.263 

5.406 

5.555 

5.714 

5.882 

6.000 

6,264 

6.451 

6.666 

6.896 

7.142 

7.407 

7.692 

8.000 

8.533 

8.695 

9.090 

9.523 

10.000 

40.526 

11. m 

11.761 

42.500 

13.335 

14.285 

15.584 

16.666 

i8.18i 

20.000 

22,222 

25!ooÍ) 

28.571 

33.535 

40.000 

50.000 

66,666 

100  000 

200.000 

Infmito. 


Valor 
del  an 

guio 
de 

rup- 
tura. 


64*'  5 
64    3 

64  O 

65  56 
63  52 
65  48 
63  43 
m  38 
63  32 
65  26 
65  19 
63  10 
63  00 
62  50 
62  35 
62  14 
62  9 
62  3 
61  47 
61  30 
61  15 
61  i 
60  40 
60  19 
60  00 
59  41 
69  10 
58  40 
58  9 
57  40 

57  1 
56  23 
55  45 
54  48 
54  10 
53  15 
52  M 

51  7 
49  48 
48  48 
46  32 
44  4 
41    4 

58  42 

52  56 
0  00 


RELACIÓN    G 

del  empuje  al  cua- 
drado del  radio  r 
del  intradós. 


Caso  de  la 
rotación. 


0.16798 
0.16683 


0.16568 

0.1644S 

0.16317 

0.16467 

0.16044 

0.15845 

0.15072 

0.15482 

0.15287 

0.15096 

0.14896 

0.14678 

0. 1451 0 

0.11330 

0.14013 

0.13691 

0.13430 

0.13157 

0.12847 

0.12516 

0.12204 

0.11887 

0.11516 

0.U140 

0.10791 

0.10417 

0.40021 

0.09593 

0.09176 

0.08729 

0.08254 

0.07789 

0.07273 

0.0675 i 

0.06177 

0,05649 

0.05065 

0.04455 

0.03813 

0.03139 

0.02459 

0.01691 

0.00889 

;  0.00000 


Caso  del 
destií.a- 
mienlo. 


Ilelacion 

\/2C~ác\ 
espesor 
límite  dei 
pie  dere- 
chr)  al  ra- 
dio del  in- 
tradós, est- 
t<tb  i  tifiad 
de  Lahirc, 


0.16872 


0.16430 

2.45991 
.15555 
**.15I22 
tl.44691 
'^.14264 
0.15841 
ti  15420 
0.15002 
0.12587 
0.42176 
0.11767 
0-41362 
0.10959 
0.10559 
0.10465 
0.09770 
O  09379 
0.08992 
0.08608 
0.08227 
0.07849 
0.07474 
0.07102 
0.06735 
0.063G8 
0.06005 
0.05646 
0,05289 
0.04935 
0.04585 
0.04257 
0.03984 
0.03552 
0.05215 
0.02879 
0.02546 
0,02217 
0.01891 
0.01568 
0.01249 
0-00952 
0.00618 
0.00308 
0.00000 


0.8007 


0.7962 

0.7954 

0.7906 

0.7874 

0.7858 

0.7801 

0.7760 

0.7717 

0.7670 

0.7622 

0.7574 

0.7524 

0.7468 

0.7425 

0.7379 

0.7297 

0.7215 

0.7144 

0.7074 

0.6987 

0.6896 

0.6809 

0.6721 

0.6615 

0.650t 

0.6404 

0.6292 

0.6171 

0.6038 

0.5905 

0.5759 

0.5604 

0.5444 

0.5259 

0.5066 


TOMO  n. 


Observaciones  sobre  la  tabla  precedente^  y  uso  de 
la  misma. 

R,  radio  del  estrados, 

r  radio  del  intradós. 

G,  relación  del  empuje  horizontal  máximo  que 
obra  sobre  la  clave  al  cuadrado  del  radio  r. 

Para  obtener  el  valor  del  empuje  horizontal  en 
kilogramos,  porcada  metro  corriente  de  longitud 
déla  bóveda,  basta  multiplicar  el  producto  O  r^ 
por  el  peso  de  un  metro  cúbico  do  lab  rica  que  es 
generalmente  de  2,250  Uilóí;ramoá  tratándose  de 
morrillos.  ^^^ 

1Z 
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El  autor  de  esla  tabla  advierte  quo  la  raptura 
de  las  bóvedas  de  medio  punto  con  estrados  pa  - 
ralelo  solo  tienen  lugar  por  rotación  al  interior  en 
torno  de  una  juntura  de  los  ríñones  ó  por  desliza- 
miento al  interior  sobre  una  de  las  puntas. 

Los  valores  de  la  relación  C  estén  calculados 
para  el  caso  de  deslizamiento,  suponiendo  el  coe- 
ficiente del  frotamiento  igual  á  0.577;  es  el  valor 
dado  por  Rondelet  para  paralelípedos  de  piedra 
de  lias,  escuadrados  y  labrados  al  asperón,  desli- 
zándose sobro  un  plano  de  U  misma  piedra  iguaU 
mente  labrada.  De  estos  esperimentos  colige  Bois- 
tard  que  es  preciso  bacer  este  coeñciente  igual  á 
0.76  para  la  fábrica. 

El  examen  de  los  valores  de  C  hace  ver  que 

D 

desde  que  la  relación  — s=  1.44,  el  empuje  hori- 
zontal viene  á  ser  mas  débil  en  el  caso  de  desliza- 
miento que  en  el  de  la  rotación;  por  consiguiente, 

tratándose  de  bóvedas  que  den  — superior á 4. 44 

se  adoptarán  los  valores  de  C  debidos  ni  desli^^a- 

miento;  para  los  valores  de  — inferiores  ó  ¡guales 

á  1.44,  se  adoptarán  los  valores  de  C  debidos  á  la 
rotación.  Un  interlineado  horizontal  que  se  advier- 
te en  las  columnas  de  la  tabla,  indica  el  límite  en 
que  uno  de  los  valores  do  C  comienza  á  superar 
al  otro. 

El  espesor  límite  del  pie  derecho  de  que  se 
habla  en  la  sesta  columna  de  la  tabla,  es  el  espe- 
sor que  sería  preciso  adoptar  si  fuese  ínBnita  la 
altura  del  píe  derecho.  En  los  casos  ordinarios  de 
la  práctica  cuando  no  hay  precisión  de  una  muy 
ijrande  estabilidad,  se  puede  reducir  este  espesor 
limite  como  una  décima  parte. 

Propongámonos,  por  ejemplo,  determinar  el 
espesor  límite  qae  deoe  darse  á  los  pies  derechos 
de  una  bóveda  con  estrados  paralelo,  de  5  me- 
tros de  diámetro,  haciendo  uso  de  la  tabla  pre- 
cedente. 

Se  comienza  por  determinar  el  espesor  de  la 
bóveda  según  la  fórmula  de  Perronet  (cokm- 
na  173),  lo  cual  da: 

e=:0.0347<i-t-e.523=0.0347X»H-0.325=:0.498. 

Se  tiene  por  tanto:  r  =  2in.50,  R=2in.998,  y 
por  consecuencia, 

A  =1.20. 
r 

Y  siendo  esta  relación,  menor  que  4.44,  el  em- 
poje  por  rotación  es  superior  al  que  tiene  tugar  en 
virtud  del  deslizamiento,  y  se  debe  tomar, 

C=  0.11140. 

El  empuje  por  metro  corriente  es  entonces: 
O.llUO'XraX  2^50=  0.44140X2.50X2.50. 
X2250  =  1566  kilogramos. 

El  espesor  límite  de  los  pies  derechos  es  adop- 
tando la  estabilidad  de  Lahire, 

V/2CXr=:  0.6504  X 2.50=  Im  626. 

Si  los  pies  derechos»  en  vez  de  haberse  su- 
puesto con  una  altura  infinita  no  tavíesen  mas 
que  5  metros  de  altura,  se  podría  reducir  el  espe- 


sor de  lin.620  á  lai.457,  seguo  una  apiicacioB  de 
la  fórmula  de  Mr.  Petit  (1). 

2 ."»  Tabla  de  los  ángulos  de  ruptura,  de  loe 
empujes  y  de  los  espesores  limites  de  los  pies 
aereónos  de  las  bóvedas  de  me<Uo  pwUo  ostra- 
dosadas  paralelamerUe,  pero  cubieHas  de  una 
capa  de  mamposleria  cuyo  plano  superior  está 
inclinado  45'  a¿  hori%onU,  y  es  UmgenU  al  ex- 
Irados  de  la  bóveda. 


Valor 
de  la 
reU- 

CIOQ. 


3.00 
4.90 
4.80 
4.70 
4  60 
4.5Í) 
4.58 
4.67 
1.56 
4.55 
4.54 
4.53 
4.52 
4.54 
1.50 
4.49 
1.48 
4.47 
4.46 
1.45 
1.44 
1.43 

1.42 

1.41 

1.40 
1.39 


Relación 
del  diá- 
metro 
eoo   el 
espesor. 


2.000 
2.22^ 
2.500 
2.857 
3.333 
3  389 


3.44«  60 


5.508 

3.571 

5.636 

3.703 

3.773 

3.846 

3.920 

4.000 

4.08 

4.466 

4.255 


4.347^ 


4.444 
4.545 
4.651 

4.764 

4.878 
5.000 
o.  128 


Talor 
delan 

Sulo 

de 
rup- 
tura. 


eo 

60 
60 
60 
60 


61 
61 
64 
61 
64 
64 
«4 
61 
61 
64 
64 


60 
60 
60 

60 

60 
59 
59 


RELACIÓN    G 

del  «rapuie  al  cua- 
dra Jo  del  radio  r 
del  intradós. 


Caso  do  la 
rotación. 


0.26424 
0.28416 
0.29907 
0.30867 
0.34245 
0.34249 
0.34257 
0.34264 
0^246 
0.34222 
0.34191 
0.31153 
0.31108 
0.31056 
0.30996 
0.30928 
0.30855 
0.30772 
0.30685 
0.30587 
0.30485 
0.30408 

0.30296 


0.30473 
0.30001 
0.29712 


Cato  del 
desllia- 
mtenlo. 


Belaciong 

V^ÍCdel 

espesor  U- 

uite  del 

Sle  dert- 
o  al 
dio  del 
trados, 
tabiUdad, 
ééYmubtm\ 


0.74364 
0.65648 
9.57383 
0.49564 
0.42194 
0.41478 
0.40844 
0.40067 
0,39367 
0.38673 
0.37983 
0.37297 
0.56645 
0.35938 
0.35266 
0.34598 
0.33934 
0.33275 
0.32621 
0.31974 
0.343^5 
0.30684 


0.30047 


0.28787 


1.7246 
4.6204 
4.5447 
1.4081 
4.2990 
1.2880 
4.2784 
4.2060 
4.2548 
i. 2457 
4.231S 
1.2214 
4.21^2 
4.1989 
4.4877 
4.4764 
1.4650 
4.1537 
4.4422 
1.1308 
4.1195 
1.4078 


4.4008 


4. 

4.Ü954 

4.0944 


(I)  Estos  cálculos  poedeo  hacerse  en  pies  lo  mismo 
que  en  metros,  sui  necesidad  de  «Iterar  para  nada  las  ta« 
blas,  puesto  que  en  ellas,  todo'ten  reladones;  pero  en 
caso  de  elegir  el  pie  para  medida,  debe  tomársela  Í6i^ 
S?  a**®.*^f  ®"*^KP*r*  *■  determinación  del  gmeeo  de  U 
Mveda,  Ul  como  la  hemos  indicado  en  la  nota  anterior. 
Por  lo  demás,  se  signe  en  los  cálenlos  el  mismo  método 
queei  espeaBeado  en  el  articulo,  tomando  en  lagar  de 
M50.  pero  en  kilóff  ramos  del  metro  cúbico  de  fábnca,  el 
peso  en  libras  del  pie. 

Se  procede,  pues,  del  modo  siguiente: 
de  Perronef  *******  «1  «'"wo  de  U  bóveda  por  la  fómula 

»  V  ^i  í'^í^  ^í^  trasdós  se  divide  por  el  del  intradós, 
y  el  coeBoieote  obtenido  »e  liusca  en  la  primera  eolmnna 
de  la  Ubla;  si  pasa  de  1.44,  se  toma  el  numen»  de  la  se- 
gunda cojumna  de  la  rohcion  C;  si  es  menor  que  1.44  se 
toma  el  número  de  la  primera  columna  de  dicha  re- 
lación. 

Ailt'l  i?*f*  ?«">«'<>  se  mnltiplica  por  el  cuadrado  del  ra* 
5  2  **y"W^'J  P°'  ^*  í«»o  ^«  '•  "»*<*«í  cúbiea  de  me- 
"'ÍV*Í2P**'**'*®  «"«^  dará  el  empujé. 
*ii\\.,F  numero  de  la  última  columna  de  la  tabla  mol- 
tiplicado  por  el  radio  del  intradós,  dará  el  grueso  limite 
del  pie  derecho  que  podrá  rebajarse  en  undécimo  si  no 
se  trata  de  obtener  una  esúbitidad  absolaUmento  grande, 
ifisus  mismas  obteryaciones  son  aplicable»  i  la»  tabla» 
siguientes. 
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Google 
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Valor 
deU 
rela- 
ción. 

R 


4.38 
1.37 
1.36 
4.36 
1.34 
1.33 
1.32 
4.34 
4.30 
1.29 
1.2$ 
4.27 
4.26 
4.25 
1.24 
4. 23 
4.22 
4.21 
4.20 
1.19 
4.48 
1.17 
4.16 
1.45 
4.44 
1.43 
1.12 
1.14 
1.40 
1.05 


Relación 

del  diá- 

mrtro 

con  el 

espesor 


5.263 

5.406 

5.55r: 

5.744 

5.882 

6.060 

G.26Í 

6.434 

6.6G6 

6.896 

7.142 

7.407 

7.692 

8,000 

8,355 

8.69o 

9.090 

0.523 

10.000 

40.526 

41.441 

14.764 

4  2.500 

45.333 

14.285 

45.384 

46.666 

48.481 

20.000 

40.000 


Valor 
del  an 

guio 
de 

rup- 

ra. 


UELACION  C 

del  empuje  al  cua 

drado  del  radio  r 

del  intradós. 


Cas»  de  la 
rotación 


59" 

0.29':06 

59 

0.29550 

59 

0.20386 

58 

0.20283 

58 

0.29037 

58 

0.28830 

58 

0.28654 

57 

0.28456 

57 

0.28231 

57 

0.28027 

56 

0.27810 

56 

0.27378 

55 

0.27343 

5Í 

0.27402 

53 

0,26850 

53 

0.26608 

52 

0.26577 

51 

0.26074 

50 

0.25806 

50 

0.25546 

49 

0.25277 

49 

0.23040 

48 

0.24742 

47 

0.24477 

46 

0.24218 

U 

0  23967 

43 

0.23732 

43 

0.23502 

42 

0.23292 

36 

0.22902 

Caso  de 

üesliía- 
miünlo. 


0.22736 


Relación 

l/iTdd 
espesor  lí- 
milo  del 
pie  dere- 
cho al  ra- 
dio del  in- 
iradofi^fí- 
tahiiidad 
de  Vauban 


0.47Í71 


0.12032 


4.0895 
1 .0872 
1.0844 
1.0823 
1.0777 
1.0742 
1.0705 
4.0668 
1 .0626 
1 .0588 
4.0547 
1.0503 
1.0458 
4.0412 
4.0363 
4.0316 
4.0272 
1.0247 
l.OÍOO 
4.0ÍO9 
1 .0045 
1.0002 
O  9948 
0.9894 
0.9842 
0.9791 
0.9743 
0.9605 
0.9652 
0.9571 


Las  observaciones  de  la  tabla  primera  so  apli- 
can igualmeotc  á  esta;  y  para  determinar  el  espe- 
sor límite  de  los  pies  derechos  se  sigue  una  mar- 
cha idéntica;  asi  ea  que  se  comienza  por  determi- 
nar el  espesor  de  la  bóveda  eslra-dosada  parale- 
lamente, siguiendo  la  fórmula  de  Peronnet;  se  tie- 

ne  entonces  ~;  la  tabla  da  el  valor  de  C  corres- 
t*  » 

pondiento  á  esta  relación;  y  de  este.valor  de  C  se 
colige  el  empuje  horizontal,  asi  como  el  espesor 
límite  de  los  pies  derechos.  Operando  do  esta  raa- 
np.ra,  se  hallaría  para  una  bóveda  de  8  metros  de 
diámetro  en  el  intradós. 


e=0ni,  6026  —=-1,15;  C=0,24477. 

r 


«aP  empuje  horizontal  por  metro  corrieole  es 
0,2U77  X  r^  X  'á^^KO  =:  8841  kilogramos  y  el  es- 
pesor límite  de  los  pies  derechos  es,  adoptando  la 
<istabilidad  de  Vauban 

^Ic  X  r  =  0,9S94  X  r  =  3ni,9576. 

Teniendo  los  pies  derechos  cinco  metros  de 
3iMira,  podría  dárseles  de  espesor  3.ra676. 


5."  Tabla  de  los  ángulos  de  ruptura^  de  los  em- 
pujes  y  de  los  espesores  Imites  de  los  pies  dere- 
chos  y  de  las  bóvedas  de  medio  pimío,  estr adosa- 
das paralelamente,  y  cubiertas  de  un  maci:io  ' 
de  mainposteria  cuyo  plano  superior  es  hori" 
zontal  y  tangente  al  estrados  de  la  bóveda. 


Valor 
déla 
rela- 
cioa. 

n 


2.00 
1.90 
4.80 
1.70 
4.60 
4.59 
1.58 
1.57 
1.56 

.55 
4.54 
1.53 
1.52 
4.51 
1.50 

40 
1.48 
1.47 
1.46 
f.45 
1.44 
1.45 
1.42 
1.44 
l.iO 
4.59 
1.38 
1.37 
4 .56 
1.35 

4.34 

4.53 
1.32 
1.31 

30 
1.29 
1.28 
1.27 
4.26 
4.25 
1.24 
1.25 
1.22 
luí 
4.20 
4.10 
4.18 
4.47 

16 
4.15 

44 
1.45 

12 


Relación 
del  dí.1- 
meiro 
con   el 

espesor. 


2.000 
2.222 
ÍÍ500 
2.857 
3.533 
3.589 
3.A48 
3.508 
5.571 
3.636 
3.703 
3.775 
3.846 
3.920 
4.000 
4.081 
4.166 


4.255  57 


4.547 


Valor 
dclan 

guio 
de 

rup- 
tura. 


56" 

39 

44 

48 

52 

32 

53 

53 

54 

54 

55 

55 

55 

55 

56 

56 

56 


57 


4,444  57 
4.545  58 
4.651,58 
4.761  58 
4.878  59 
5.000  59 
5.128  59 
5.263  59 
5.406  60" 
5.535  60 
5.744  60 


5.882 

6.060 

6.264 

6.451 

6.G66 

6.896 

7.M2 

7.407 

7.692 

8.000 

8.355 

8.695 

9.090 

9.525 

10.000 

10.526 

41.111 

11.764 

12.500 

15.333 

14.285 

15.384 

16.066 

48.181 


60 

61 
61 
61 
61 
61 
62 
62 
62 
62 
62 
63 
65 
63 
65 
65 
65 
61 
64 
Í4 
61 
64 
64 
65 


RELACIÓN   C 

delempujeal  cua- 
drado del  radio  r 
del  intradós. 


Caso  del 

desliza- 
miento. 


0.05486 

0.07101 

0.08850 

O  10631 

0.12500 

0.12453 

0.12602 

O  12747 

0.12837 

0.13027 

0.15153 

0.13289 

0.15414 

0.15531 

0.15648 

0.13756 

0.15856 

0.15952 

0.14041 

0.14122 

0.14195 

0.14208 

0.14311 

0.14376 

0.14421 

0.14456 

0.14481 

0.14498 

O  11506 

0.14504 

0.14491 

0.14467 
0.14460 
0.14390 
0.14352 
0.14264 
O  14186 
0.14101 
0.13988 
0,13872 
0.13737 
0.15593 
0.13457 
0.43263 
0.13073 
0.12870 
0.12650 
0.12415 
0.42182 
0.14895 
0.11608 
0.11505 
0.10979 
0.10641 


Kelacion 

l/TíTdel 
espesor 
límite  del 
pie  derc 
cho  al  ra- 
dio del  in- 
tradós, es 
tabilidad 
de  La hi re 


0.50558 

0.43966 

0.57901 

0.32164 

0.26755 

0.26232 

0.25742 

0.25196 

0.24685 

0.24175 

0.23667 

0.23165 

0.22664 

0.22467 

0.21673 

0.21183 

0.20696 

0.20ál3 

0.19753 

0.19256 

0.48782 

0.48312 

0,17845 

0,17381 

0.16920 

0.16465 

0.16009 

0.15558 

0.151M 

0.14666 


0.44225 


0.12495 


0.10405 


0.08597 


0.00471 


4 .3834 
1.2925 
4.2004 
1.1055 
4 .0082 
0.9984 
0.9885 
0.9784 
0.9681 
0.9S84 
0.9483 
0.9581 
0.9280 
0.9177 
0.9075 
0.8972 
0.8868 
0.8764 
0.8659 
0.8554 
0.8448 
0.8341 
0.8-254 
0.8126 
0.8018 
0.7909 
0.7799 
0.7689 
Ü.7577 
0.7465 

0.7420 


0.7414 
0.7412 
0.7594 
0.7579 
0.7362 
0.7342 
0.7320 
0.7290 
0.7260 
0.7225 
0.7187 
0.7145 
0.7099 
0.7048 
0.6093 
0.ÍÍ955 
0.6868 
0.6803 
0.6723 
0.6641 
0.65.55 
0.6450 
0.6358 
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Valor 
de  la 
rola- 
cioo. 

R 


1.10 
1.09 
1.08 
1.07 
1.06 
1.05 
1.04 
1.03 
1.02 
1.01 
1.00 


Relación 
del  diá- 
metro 
COD  el 
espesor. 


20.000 

22.222 

25.000 

28.571 

33.333 

40.000 

50.000 

66.666 

100.000 

200.000 

íaBoito. 


Valor 
del  nn 
guio 
de 
rup- 
tura. 


65* 

66 

66 

67 

68 

69 

70 

91 

73 

74 

75 


RELACIÓN  C 

del  empuje  ál  cua- 
drado del  radio  r 
del  intradós. 


Caso  do  la 
rotación 


0.10279 

0.098992 

6.094967 

0.09H89 

0.086376 

0.081755 

0.076857 

0.071853 

0.066469 

0.061524 

0.055472 


Caso  del 
desliza- 
miento^ 


0.04627 


0.02865 


0.01185 


Relación 

V/Fcdel 
espesor 
limite  del 
pie  dere- 
cho al  ra* 
dio  del itt' 
trados.  es« 
tabilidad 
de  Lahire. 


0.6249 
0.6133 
0.6007 
0.5886 
0.5729 
0.5573 


Las  observaciones  de  las  tablas  1  .^  y  2.*  se 
aplican  igualmente  á  esta  última,  y  para  una  bó- 
veda de  aiez  metros  de  diámetro  en  el  intradós, 
la  regla  de  Perronet  da 

e=0m,672, 

n 

de  donde  se  obtiene: =3 1,13;  C  =0,41303;   el 

r 
empuje  horizontal  por  metro  corriente  es  0,11303 
,Xr«X  2230  =  6359  kilogramos;  y  el  espesor  lí- 
mite de  los  pies  derechos  debe  ser,  adoptando  la 
estabilidad  de  Lahire. 

W^  X  r  =  0,6553  X  5  =  3in,  2763. 
Teniendo  los  pies  derechos  una  altura  de  cin-> 


co  metros,   so   puede   tomar  para   su  espesor 
2m,8075. 

También  Mr.  Petit  ha  considerado  ó  estudiado 
las  bóvedas  de  arco  de  círculo  ó  de  medio  punto 
estra-dosadas  paralelamente.  Conviene  distinguir 
el  caso  en  qqe  la  mitad  a  del  ángulo  central,  cor- 
respondiente al  arco  de  la  bóveda,  es  mayor  que 
el  ángulo  de  ruptura  dado  por  la  tabla  primera, 
columna  177  para  una  bóveda  de  medio  punto 
estr^-dosada  paralelamente  y  para  un  mismo  valor 

de  — y  el  caso  en  que  a  es  mas  pequeño  que  este 

ángulo  de  ruptura. 

R,  radio  del  estrados; 

r,  radio  del  intradós.  Teniendo  á  r,  se  deter- 
mina el  espesor  de  la  bóveda  en  la  clave,  y  por 
consiguiente  R  por  medio  de  la  regla  de  Perronnet 
(columna  173.) 

!••  Si  a  es  mayor  que  el  ángulo  de  ruptura,  el 
empuje  horizontsi)  es  el  mismo  que  si  la  bóveda 
fuese  de  medio  punto  con  R  y  r  por  radios  y  so 
calcularía  como  en  el  i.^  (columna  478.)  En  cuan- 
to al  espesor  límite  e  de  los  pies  derechos,  se  cal- 
cula por  medio  de  la  fónmila. 

E  =  rV/MO.     (1) 

C  tiene  el  valor  consignado  en  la  tabla  primera. 

En  los  casos  ordinarios  de  la  práctica,  se  pue- 
de |disminuir  en  una  décima  parte  este  espesor 
límite. 

2.''  Si  el  semi-ángulo  a  es  mas  pequeño  que  el 
ánsulo  de  ruptura  dado  en  la  tabla  primera,  que 
esto  que  generalmente  se  acostumbra  en  la  prác- 
tica, se  calcula  la  relación  G  del  empuje  al  cua- 
drado del  radio  del  intradós,  por  medio  de  la  ta- 
bla simiente,  relativa  á  siete  diferentes  valores  de 
oc;  teniendo  á  G  se  determina  el  espesor  límite  de 
los  píes  derechos  valiéndose  de  la  fórmula 


E: 


^^3,8G. 


Tabla  de  los  efnpujes  de  las  bóofidas  en  arco  de  circulo  estradosadas  paralelamente ,  siendo  I  la  aher^ 
tura  de  la  bóveda  yíla  sagita. 


VALOR 

de 
la  relación. 

r 

RELACIO?! 

C  DEL  EMPUJE 

0 

AL  CCADRAIH 

'íir 

3  DEL  RADIO  1 

•   PARA 

Oh 



il  II  II 

Eli 
11 

0 

1.40 

1.35 
4.34 
1.33 
1.32 
1.34 

1.30 
1.29 
4.28 
4.27 

0.15445 

0.14717 
0.14543 
0.14364 
0.14173 
0.13975 

0.13764 
0.13543 
0.13311 
0.13068 

0.44694 

0.14691 

0.42587 
0.12171 
0.14776 
0.11362 
0.40959 

0.14691 

0.12587 
0.12471 
0.11767 
0.11362 
0.10959 

0,10559 
0.10163 
0.09770 
0.09379 

0.14691 

0.12587 
0.42474 
0.11767 
0.11362 
0.10959 

0.10559 
0.40463 
0.09770 
0.09379 

0.14478 

0.42405 
0.11999 
0.14596 
0.11496 
0.10800 

0.40406 
0.40046 
0.09628 
0.09244 

- 

0.43030 
0.42987 
0.12781 
0.12634 
0.42Í86 

0.12331 
0.42104 
0.41988 
0.11803 

0.10682 
0.10563 
0.10437 
0.10304 

(1)    Es  decir,  se  multiplica  la  relación  C  de  la  tabla  por  3.8,  se  eslrae  la  rail  cuadrada  y  esta  raiz  se  mulliplica 
por  el  radio  del  intradós. . 
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VALOR 

de 
la  relación. 

R 

RCLACION 

G  DEL  EMPOJf 

5 

!  AL  COADBAD< 

)  DEL  RADIO  t 

nr 

'  PARA 

1 

01 

S5!2 

W-\ 

®  ti)  1^  11 

r- 

^4 

*^o. 

o 

--^ 

■^<=í 

O 

4.25 
4.25 

0.42815 
0.42547 

0.44609 
0.41402 

'  0.40460 
0.40009 

0.08992 

0.08992 
0.08608 

0.08862 
0.08483 

0.07489 

0.08668 

1.24 

0.42270 

0.11251 

0.09850 

0.08549 

0.08227 

0.08408 

0.06862 

1.23 

0.12031 

0.40958 

0.09679 

0.08423 

0  07849 

0.07735 

0.065Í7 

4.22 

0.H675 

0.10725 

0.09499 

0.08294 

0.07474 

0.07366 

0.06234 

4.24 
1.20 

0.11354 
0.14023 

0.40460 
0.40196 

0.09305 
0.09102 

0.08448 
0.07999 

0.07102 

0.06999 
0.06636 

0.05924 
0.05616 

0.06981 

1.19 

0.40676 

0.09945 

0.08885 

0.07834 

0.06859 

0.06275 

0.05344 

1.48 

0.40313 

0.09617 

0.08653 

'0.07654 

0.06727 

0.05918 

0.05008 

4.47 
1.16 

0.09934 
0.09537 

0.09303 
0.08975 

0.08408 
0.08444 

0.07468 
0.07264 

0.06583 
0.06420 

0.0524  2 

.  0.04709 
0.04414 

0.05004 

4.45 

0.09123 

0.08634 

0.07866 

0.07050 

0.06239 

0.04904 

0.04146 

J    4.44 

0.08690 

JD.08257 

0.07568 

0.06812 

0.06077 

0.04803 

0.03824 

U    M3 

0.08238 

0.07869 

0.07251 

0.06558 

0.05890 

0.04671 

0.03534 

R    ^-^^ 

0.07764 

0.07459 

0.06914 

0.06297 

0.05659 

0.04454 

0.03247 

U    ^-41 

0.07269 

0.07042 

0.06548 

0.06026 

0.05424 

0.04384 

0.02962 

H   4 -10 

0.06737 

0.06563 

0,06158 

0.05666 

0.05460 

0.04244 

0.02681 

I    4.09 
i    4.08 

0.06241 
0.05636 

0.06077 
0.05652 

0.05739 
0.05288 

0.06345 
0.0Í934 

0.04874 
0:04552 

0.04023 
0.03806 

0.02404 

O.02Í92 

4.07, 

0.05052 

0.05011 

0.04804 

0.04426 

0.04200 

0.03560 

0.02111 

n    1.06 

0.04431 

0.04428 

0J)4280 

0.04058 

0.03864 

0.03276 

0.02002 

4.05 

a.03776 

0.03804 

0.05709 

0.03550 

0.03357 

0.02944 

0.01882 

1   ^-0^ 

0.03096 

0.03144 

0.03095 

0.02992 

0.02862 

0.02564 

0.04720 

H    4.03 

0.02378 

0.02457 

0.02424 

0.02369 

0.02293 

0.02431 

0.01524 

4.02 

0.01625 

0.04684 

0.04690 

0.04673 

0.04640 

0.04546 

0.04 199 

1.04 

0.00834 

0.00874 

0  00886 

0.00889 

0.00885 

0.00862 

0.00747 

Para  ana  bóveda  estradosada  paralelamente, 
y  en  la  cual  sea  a  =  28®  4'  20",  i  =  8/'=8  metros, 
r  =  8, 5  /'=:8«n,  5,la  fórmula  de  Perronoet  da  pa- 
ra el  espesor  de  la  bóveda  en  la  clave: 

e=Om.945,dedondeR=9.m445  y  í-=4.107. 

r 

Gomo  la  relación  1.107  cae  éntrelos  valores 
4.10  y  4.41  de  la  tabla,  la  direrencia  del  valor  do 
G  correspondiente  á  1.107  y  del  valor  correspon- 
diente á  1.44  se  determina  por  medio  de  la  pro- 
porción: \i 

1.11— 4. 10:0.05421— 0.0516;  :4.44— 1.107:a;,  de 
donde 
¿p=0.000783,y  por  consiguiente  C=0.05424 
—0.00(1783=0.65343. 

El  espesor  límite  do  los  pies  derechos  es  en- 
tonces: 


/   E  =  8,5  V3.8X0.05343=3m.826. 

Paca  una  altura  de  los  pies  derechos  igual  á 
4m.25  se  podría  hacer  £=3.244  metros. 

Desltzamiento  de  las  bóvedas  de  arco  de  circulo 
wbre  las  juntas  de  sus  arranques.  El  frotamien- 
to por  metro  corriente  de  la  bóveda  sobre  la  jun- 


ta de  cada  arranque  tiene  por  espresiony   adop- 
tando aqui  0.76  por  coeficiente  de  frotamiento 


0.38  a 


(""-O" 


X  2250  kilogramos. 


a  es  el  semi-arco  espresado  en  metros  cor- 
respondiente al  ángulo  central  que  pertenece  al 
arco  de  la  bóveda,  siendo  el  arco  a  descrito  con  un 
metro  por  radio:  asi  para  un  ángulo  en  el  centro 
de  25<»  se  tiene: 


25X2X3.44 


360 


=  0.ni436 


0) 


vi;    Estas  fórinulas  pueden  reducirse  ambas  á  una  so- 
la de  la  siguiente  rórmuU: 

P^roiamiento. 

R,  radio  del  trasdós.  ' 

r,  radio  del  intradós. 

3«  ángulo  al  centro  en  arados. 

P,  peso  por  unidad  cúbtea  de  la  medida  adoptada. 

Asi,  poes,  para  aferigaar  el  rosamiento  de  la  bóveda 
sobre  \oi  arranques,  el  peso  do  la  unidad  cúbica  escoci- 
da para  medida,  se  parlo  por  150,  se  multiplica  por  el  án- 
gulo al  centro  espresado  en  erados ,  y  después  por  el 
grueso  de  la  bdteda,  ó  sea  diferencia  entre  el  radio  del 
estrados  y  del  Intradós.  El  resultado  será  la  froUcion  en 
unidades  del  peso  escogido  para  el  cálculo  para  cada 
unidad  de  medida  longitudinal  elegida. 
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El  empuje  horizontal  por  metro  corriente  es, 
adoptando  para  G  el  valor  consignado  en  la  tabla 
precedente: 

Cr«X  2280  kilogramos.  (1) 
Para  el  sistema  l=kf,  el  empuje  sapera  al  fro- 
tamiento  cuando  —  es  igual  ó  inferior  á  4.06.  Para 
los8Íílema8Í  =  5/',l=:6/',I=7/',  í  =8/'y  1  = 
40  /*,  el  deslizamiento  comienza  en  —  =  4  .i5.  Pa- 
ra el  sistema  ¿=  16/'y  para  todos  los  sistemas 
mas  rebajados,  el  deslizamiento  tiene  lugar  cual- 
quiera que  sea  el  espesor  de  la  bóvedii. 

Cuando  el  empuje  supera  al  frotamiento,  es 
forzoso  emplear  tira  otes  ,  arcos,  botareles,  etc., 
capaces  de  resistir  al  esceso  del  empuje  sobre  el 
frotamiento.  En  cuanto  á  las  bóvedas  cuya  forma 
os  la  elíptica,  se  calculará  el  espesor  que  hade  dar- 
se á  los  pies  derechos,  como  para  una  bóveda  de 
arco  de  círculo  déla  misma  abertura  y  do  la  pro- 
pia ságita. 

teoría  de  mb.  ivox  villarceau. 

I>e8piie8  de  haber  pasado  revista  á  los  diver- 
sos medios  que  principalmente  se  han  puesto  en 
uso  hasta  el  día  para  aeterminar  las  dimensiones 
de  las  bóvedas,  réstanos  aun  dar  una  idea  de  la 
nueva  teoría  de  Mr.  Ivon  Villarceau  y  esponer  los 
métodos  prácticos ,  tanto  gráficos  como  teóricos 
que  este  sabio  ha  deducido  del  cálculo  para  deter- 
minar las  formas  y  las  dimensiones  que  se  han  de 
dar  á  las  bóvedas  para  cumplir  con  las  condicio- 
nes exigidas. 

Lo  que  signe  es  estracto  de  un  trabajo  publica- 
do por  Mr.  Ivon  Yillarceau  en  la  Revista  de  laar- 
3uileetura  y  de  obras  públicas  dada  á  luz  bajo  la 
ireccion  de  Mr.  César  Daly,  y  de  varias  memorias 
que  han  recibido  la  mas  lisonjera  acogida  por 
parte  de  la  Academia  de  Ciencias.  Segunse  ha  po- 
dido colegir  porlo  espuesto  en  este  artículo,  antes 
de  Mr.  Ivon  Yillarceau,  los  ingenieros  y  los  arqui- 
tectos que  se  hablan  ocupado  de  la  tan  delicada 
teoría  de  las  bóvedas ,  suponiendo  conocidas  las 
formas  del  intradós  y  del  estrados,  habían  inquirido 
las  condiciones  de  equilibrio  qu^  dichas  formas 
exigían»  á  fin  de  colegir  como  habían  de  repartir- 
se las  cargas  de  una  manera  mas  favorable  a  la  es- 
tabilidad. Exigiendo  la  práctica  una  repartición  de 
cargas  determmada  con  exactttod  bastante  rigo- 
rosa se  conciben  las  dificultades  que  deben  espe- 
rimentarse  para  satisfacer  lo  mejor  posible  las 
condiciones  de  estsfbilidad  de  una  bóveda;  asi  es 
que  estas  condiciones  muy  pocas  veces  han  sido 
satisfechas  de  una  manera  satisfactoria,  aun  pro- 
cediendo con  el  ensanche  que  permite  la  práctica. 
Mr.  Ivon  Yillarceau  para  llegar  á  satisfacer  de 
una  manera  cierta,  y  lamas  conveniente  á  las  con- 
diciones de  equilibrio,  considera  la  cuestión  bajo 
un  punto  de  vista  diferente  de  todo  punto;  asi  to- 
mando precisamente  por  incógnitas  los  datos  de 
la  teoría  habitual,  se  propone  investigar  las  for- 
mas de  intradós  y  estrados  qae  aseguren  la  ma- 
yor estabilidad  de  una  bóveda  á  resistir  cargas 

,(1)  AI  número  23S0,  peso  en  kilogramos  del  metro 
cubico,  es  menester  suslituir  el  peso  eo  libras  del  pie 
cúbico,  si  el  cálculo  se  hace  eo  pie*,  y  multiplirarlo  sc- 
Run  iodica  la  Tórmula  por  el  cuadrado  dol  radio  intradós 
y  por  el  valor  de  G  dado  por  la  Ubla. 


coyas  intensidades  y  modo  de  repartición  se  han 
fijado  previamente  por  las  exigencias  de  la  prác- 
tica, y  todo  esto  fijando  á  priori  la  ségita  y  la 
abertura  del  arco.  Asi  es  como  el  problema  se 
presenta  ordinariamente  en  la  práctica. 

Para  establecer  sus  condiciones  de  equilibrio, 
Mr.  Yillarceau  crea  dos  hipótesis: 

Primero  imagina  que  sin  alterar  en  nada  el 
peso  de  las  dovelas  y  la  posición  de  sus  centros 
de  gravedad  (esta  posición  supone  las  dovelas  in- 
finitamente delgadas  y  los  planos  de  las  juntas 
normales  á  |a  curva  c  c  pasando  por  los  centros 
de  gravedad  de  estas  dovelas),  seles  da  la  forma 
indicada  eii  la  fig.  565,  es  decir ,  que  se  tallan  de 

tal  manera  que  solo 
ti'  estén  en  contacto 

según  las  aristas  ó 
generatrices  qae 
tienen  sus  pies  en 
la  corva  c  c  de  los 
centros  de  grave- 
dad de  las  dovelas. 
En  seguida  pres- 
cinde délos  frota- 
mientos y  de  la  re- 
sistencia que  opone 
la  adhesión  de  los 
morteros  al  desliza- 
miento de  las  dove- 
las unos  sobre  otros, 
que  por  lo  demás 
no  se  desarrollan  conforme  á  las  disposiciones  in- 
dicadas por  la  teoría. 

Es  evidente  que  si  el  equilibrio  puede  existir 
en  an  sistema  establecido  según  estas  hipótesis, 
también  subsistirá  cuando  se  reemplace  el  contac- 
to de  las  dos  aristas  por  el  de  los  dos  planos  de 
juntura,  y  cuando  la  adhesión  de  los  morteros  asi 
como  el  frotamiento  puedan  originarse  ,  siendo  el 
papel  que  desempeñan  estas  últimas  fuerzas  el  de 
oponerse  al  deslizamiento  cuando  tienda  á  produ- 
cirse. 

Solamente  es  de  notar  que  la  presión  T  que  se 
repartiría  igualmente  sobre  todos  los  puntos  del 
plano  de  junta,  en  el  caso  en  que  pasase  por  elcen- 
tro  de  gravedad  de  esta  junta ,  no  se  aistributrá 
igualmente  entre  todos  sus  puntos  porque  los  cen- 
tros de  gravedad  delaa  caras  de  las  dovelas  no  se 
hallan  sobre  la  corva  c  c  sino  que  se  proyectan 
sobre  los  puntos  medios  del  espesor  de  la  bóveda. 
Como  los  centros  de  gravedad  de  los  volúmenes  de 
las  dovelas  se  proyectan  mas  cerca  del  estrados 
que  los  de  los  planos  de  junta,  se  ve  que  cuando  se 
reemplacen  las  aristas  de  contacto  por  dichos 
planos,  la  presión  para  la  unidad  de  superficie 
será  mayor  hacia  el  estrados  qae  hacia  el  intra- 
dós. Pero  siendo  moy  pequeñas  las  distancias  do 
los  puntos  de  la  curva  c  c  á  los  puntos  medios  de 
los  espesores  que  le  corresponden,  generalmente 
se  puede  prescindir  de  tomar  en  cuenta  la  repar- 
tición desigual  de  las  presiones,  y  la  presión  máxi- 
ma solo  moy  poco  diferirá  de  la  presión  media. 
Por  otra  parte  bastará  para  hacer  qoe  desaparez- 
ca esta  desigualdad  volver  á  escavar  la  junM  en 
el  intradós  á  una  profundidad  moy  peque&a,  y  tal 
que  la  curba  de  los  centros  de  gravedad  c  c  pase 
por  el  centró  de  la  junta  real:  en  la  práctica  esta 
precaución  puede  omitirse. 

Hay  una  gran  ventaja  en  que  la  resultante  d  e 
las  presiones  pase  muy  cerca  del  medio  del  espe- 
sor y  sea  al  mismo  tiempo  normal  al  plano  de  jau- 
ta, porqués!  la  bóveda  está  sometida  accidental- 
mente a  cargas  que  no  hayan  sido  tomadas  en 
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cuenla  al  fijar  las  condiciones  de  sa  establecimien- 
to, la  acción  de  estas  será,  mientras  el  equilibrio 
pueda  subsistir,  desviar  el  punto  de  aplicación  de 
la  resaltante  de  las  presiones,  haciendo  variar  su 
intensidad  y  su  dirección.  Ahora  bien,  para  que 
esta  resultante  pueda  desviarse  en  uno  ú  otro 
sentido  sin  acercarse  demasiado  al '  estrados  ni  al 
intradós,  ni  separarse  estremadamente  de  la  di- 
rección de  la  normal,  es  indudable  que  debe  pasar 
por  el  centro  del  espesor,  y  ser  normal  á  la  junta- 
ra cuando  las  sobrecargas  de  que  se  trata  no  tie- 
nen lugar,  es  decir,  cuando  la  bóveda  está  sola- 
mente sometida  a  la  acción  délas  fuerzas  que  se 
ban  hecho  entrar  en  el  cálculo  de  su  estableci- 
miento. 

Elsto  sentado,  consideremos  el  equilibrio  de 
nna  porción  cualquiera  ec  de  dovelas  del  siste- 
ma de  la  fig.  563,  y  sean  a?,  y,  y  x'y  y\  las  coordi- 
nadas de  c,c'. 

Las  fuerzas  esteriores  de  este  sistema  son: 

T,  presión  que  ubra  en  c, 

T,  presión  que  actúa  en  e. 

d  P,  pesos  de  las  dovelas. 

F  d  s,  las  demás  fuerzas  esteriores  que  actúan 
sobre  los  diversos  pantos  del  sistema  y  pasan  por 
los  centros  de  gravedad  de  las  dovelas. 

Estando  estas  diversas  fuerzas  eri  un  mismo 
plano,  quedan  satisfechas  tres  de  las  seis  condi- 
ciones de  equilibrio  de  nn  sistema  sólido,  y  solo 
nos  resta  aplicar  las  otras  tres. 

Dos  de  estas  ecaaciones  espresan  que  es  nula 
la  fiuma  de  las  proyecciones  de  las  fuerzas  este- 
riores sobre  cada  uno  de  los  ejesX,  Y. 

La  tercera  espresa  aue  la  suma  de  los  momen- 
tos de  estas  faerzas  ó  de  sus  componentes,  con 
referencia  á  un  tercer  eje  perpendicular  á  los  dos 
primeros,  es  igoalmente  nula. 

El  índice  o;  ó  y  empleado  en  las  fórmulas  si- 
gaíentes,  indica,  por  ejemplo,  c|ue  Fz  es  la  pro- 
yección de  la  fuerza  F  sobre  el  eje  de  las  ¿r,  y  F  j 
la  de  F  sobre  el  eje  de  las  y. 

Igualando  á  cero  la  sama  de  las  proyección  es  de 
las  faerzas  esteriores  sobre  el  eje  de  fas  «,  y  ob- 
servando qae  es  nula  la  suma  de  los  pesos  d  P,  re* 
salta: 


Tcos.a— T'cos.o'-h 


^^F,ds=^ 


ds=0.      (I) 


Proyectando  estas  fuerzas  sobre  el  eje  do  las 
y  é  igualando  con  cero  la  suma  de  las  proyeccto- 
nes,  se  obtiene: 


Tsen.a— T'sen.a- 


n 


FydP=0; 


(«) 


Haciendo  la  suma  de  los  momentos  con  'rela- 
ción á  uaeje  perpendicular  al  plano  de  las  x^^j 
pasando  por  el  oHgen  O,  y  después  igualando  á 
cero  se  obtiene  esta  última  condición: 

a?T  sea.  o— «'  T  sen.  a  —  (y  Tcos. «— y'  Tcos.  a) 

4-/*^  orFyds— /^yF,ds— /*'^¿cdP=0.     (3) 

■    X  '    X  '    X 

'  Ahora  bien,  observemos  que  estas  ecuaciones 
debiendo  tener  lagar  para  un  mtérvalo  cualquiera 
ce'  contado  sobre  la  curva  de  los  centros  de  gra- 
vedad, todavía  tendrán  lugar  cuando  este  inter- 
valo sea  infinitamente  pequefio  é  igual  á  d  s.  En 


este  caso  x  se  convertirá  en  x-\-4Xy  y  las  canti- 
dades a  y  T,  que  son  funciones  de  x\  resultarán 
a-4-d  a,  y  T-Hd T,  de  tal  suerte  que  se  tendrá: 

T'  eos .  a  — T  COS.  a=(T-t-d  T)  eos.  (a4-d  a) — 
Tcos.a=d(Tcos.a), 

y  asi  mismo  " 

r  sen.  a— Tsen .  a=d  (T  sen.  a), 

mientras  que  las  integrales  contenidas  en  estas 
mismas  ecuaciones  se  reducirán  á  uno  de  sus  ele- 
mentos. Suponiendo,  pues,  el  intervalo  ce  infini- 
tamente pequeño,  y  teniendo  en  cuenta  las  ob- 
servaciones precedentes,  les  ecuaciones  de  equi- 
librio (4)  y  (2)  se  convierten  en 

d(Tcos.  o)  =  F«d« (4). 

d(Tsen.a)=Fyds-t-dP (5). 

En  ciianto  á  la  ecuación '  (3)  toma  una '  forma 
tal  que  es  fácil  ver  que  es  una  consecuencia  délas 
ecuaciones  (4)  y  (5). 

Llamando: 

e,  el  espesor  A  B  de  la  bóveda  cuando  las  coor- 
dinadas son  ¿r  é  y  (/i^.  563): 

t,  la  presión  media  sóbrela  fez  A  B  cuando  es- 
tán restablecidas  las  superficies  de  contacto;  y  se- 
gún lo  ya  dicho  la  presión  máxima  por  unidad  su- 
perficial diferirá  poco  de  t  en  la  juntara  AB,  y 
tendremos: 

X,  dimensión  de  la  junta  paralelamente  al  eje 
de  la  bóveda. 

co,  el  peso  de  la  anidad  de  volumen  de  los 
materiales  de  que  está  constmida  la  bóveda; 

;,  la  anchura  de  la  dovela,  medida  según  la 
curva  qne  pasa  por  el  centro  de  los  espesores  de 
las  dovelas,  y  que  difiere  muy  poco  de  la  latitud 
medida  según  la  curva  ce  de  ios  centros  de  gra- 
vedad; 

D  el  radio  de  curvatura  de  c  c ; 

5  la  distancia  de  la  curva  c  c  al  centro  del  es- 
pesor de  la  bóveda. 

2$,  la  profundidad  de  la  escavacion  de  las 
Juntas; 

«,  la  longitud  de  la  curva  ce,  y  d« la  de  su 
elemento; 


•^=-;r 

se 

tiene: 

T=:X£Í. 

Tcos.a= 

=  Xe 

d% 

T  sen. á 

=Xi 

dy 
ds 

dP»iU)Xe;i«3(DXedsM j 


(6). 


de  donde  resultan  para  ecaaciones  de  equilibrio, 
subsistiendo  estos  valores  en  las  ecuaciones  (4)  y  (5) 
y  dividiendo  todo  por  X: 


■(■'í) 


Vxd  ¡s 
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También  se  tiene:  

±=K,.i(4_l) 

P  P        \  P/ 


de  donde 


(8  bis). 


decuya  fórmula  se  obtiene  para  valor  aproxima- 
do casi  á  las  cantidades  dd  cuarto  orden. 

a        4   e« 

—  =  t^— lObis). 

p       42p2 

lo  cual  confirma  lo  quebabíamosjpréviamente  ase- 
gurado en  lo  respectivo  á  la  distancia  de  ce  al 
centro  del  espesor  de  la  bóveda. 

Las  ecuaciones  (7)  sirven  de  base  á  la  discusión 
de  las  diversas  cuestiones  que  puede  presentar  la 
teoría  de  las  bóvedas. 

"        Problemas  ó  cuestiones  que  se  han  de  resolver. 

Las  ecuaciones  (7)  contienen  ademas  de  la  va- 
riable X,  que  se  puede  tomar  por  variable  indepen- 
diente, las  variaoles  y  i  s,  f ,  F  jc,  F  y,  que  son  funcio- 
nes conocidas  ó  incógnitas  de  x.  Ahora  bien,  estas 
cinco  cantidades  solo  están  relacionadas  entre  sí 
por  dos  ecuaciones,  por  lo  mismo  se  pueden  dar 
arbitrariamente  tres  de  ellas,  y  las  ecuaciones  ser- 
virán pardvhacer  conocer  las  otras  dos.  No  obstan- 
te, se  observa  que  las  dos  variables  Fo;  y  Fy  no 
equivalen  mas  que  á  una,  la  fuerza  F,  que  no  se 

Suede  asignar  sin  fijar  á  la  vez  su  intensidad  y  su 
ireccion,  es  decir,  sin  fijar  á  la  vez  sus  dos  com- 
ponentes Fx  Fy. 

Redúcese,  pues,  á  cuatro  el  número  de  las 
funciones  de  a;  que  contienen  las  ecuaciones  (7). 
Estas  cantidades  y,  e,  i,  F  pueden  formar  entre  sí 

-^-—-—^=6  combinaciones  de  dos  en  dos,  de 
4.2  ' 

donde  resulta  que  se  podrán  superior  dos  de  estas 
cantidades  de  seis  maneras  diferentes,  y  que  las 
ecuaciones  (7)  suministrarán  las  otras  dos. 

Se  deja  ver  que  podrán  resolverse  con  ayuda 
de  las  ecuaciones  (7)  seis  seríes  de  cuestiones  que 
se  pueden  escribir  analíticamente,  siendo  dados: 

íyF.eyF,yyF,y  ye,yyf.  syí. 

Hallar  respectivamente 

y  y  E,  y  y  f ,  E  y  í,  í  y  F,  E  y  F,  y  y  F. 

Es  de  notar  que  las  tres  primeras  cuestiones 
son  d^íterminadas,  porque  se  supone  F  dato  de 
intensidad  y  dirección  en  función  de  x  y  que 
faltan  por  determinar  en  cada  caso  dos  incógnitas 
por  medio  de  dos  ecuaciones. 

Los  tres  últimos  problemas  son  indeterminados,  ¡ 
bajo  la  forma  dadd  aqui  á  su  enunciado,  porque  la  { 


fuerza  F  re9>reseota  dos  incógnitas:  Fx,  Fy,  y 
que  habría  que  determinar  los  valores  de  tres  ¡n« 
cógnitas  por  medio  de  dos  ecuaciones,  y  por  lo 
mismo  se  deberá  tomar  ademas  la  dirección  de  F  ó 
una  de  sus  componentes,  encada  uno  de  estos  tres 
últimos  casos. 

Habiendo  hecho  observar  Mr  Ivon  Villarcean 
que  los  datos  que  se  quieran  elegir  en  la  tabla 
precedente  pueden  ser  establecidos  de  una  ma- 
nera arbitraría  en  funciones  de  a?,  se  concibe  que 
cada  uno  de  los  seis  casos  presentados  puede  aa- 
lugar  á  su  vez  á  una  infinidad  de  cuestiones. 

No  podemos  entrar  aqui  en  los  desarrollos  ana- 
líticos que  se  deducen  de  esta  teoría. 

Digamos  solamente  que  después  de  haber  es- 
tablecido las  ecuaciones  diferenciales  mas  arriba 
indicadas,  el  autor  las  intesra  para  el  caso  en  que 
se  supusiesen  nulas  las  fuerzas  estertores ,  y  la 
presión  ó  tensión  media  constante  é  igual  á  la  del 
límite  de  carga  que  los  materiales  de  la  bóveda 
pueden  soportar  de  una  manera  permanente;  es-; 
to  le  da  a  conocer  la  ley  de  los  espesores  cre- 
cientes de  la  bóveda  á  partir  del  vértice  donde 
queda  enteramente  arbitraría  y  debe  ser  en  Con- 
secuencia determinada  para  el  uso  solo  de  los 
constructores,  hasta  el  arranque  de  esta  bóve- 
da que  se  supone  descansar  sobre  un  cojinete  in- 
móvdycuya  inclinación  está  fijada  por  los  datos 
mismos  del  cálculo,  no  menos  que  la  línea  de  los 
centros  de  gravedad  espresada  por  una  ecuación 
trascendente  de  una  forma  muy  sencilla  y  queper- 
mite  trazar  rápidamente  las  curvas  de  intradós  j 
de  estrados  de  la  bóveda. 

Los  resultados  de  este  análisis  son  en  seguida 
aplicados  por  el.  autor  al  caso  de  una  bóveda  no 
cargada  y  después  á  las  bóvedas  ó  arcos  de  puen- 
te sobrecargados,  generalmente,  de  mampostería, 
de  tierra,  ^tc.,  que  forman  un  plano  superior  hori- 
zontal. Mr.  Ivon  advierte  que  la  presión  ejercida 
por  tal  sobrecarga  sobre  el  estrados  de  la  bóveda 
puede  variar  con  la  naturaleza  de  la  construcción 
adoptada, y  ofrece  una  verdadera  indeterminación, 
puesto  que  su  valor  en  ciertos  casos  puede  adqui- 
rir una  mtensidad  comparable  á  la  de  un  líquido 
de  una  densidad  igual  á  la  densidad  media  de  la 
sobrecarga,  mientrasque  seria  casi  nulatratándo- 
se  de  un  sistema  de  piedras  de  sillería  que  forma- 
se por  encima  de  esta  bóveda  un  verdadero  arco- 
botarel  por  las  dimensiones  ó  el  modo  de  super- 
posición de  estas  piedras.  Asi  ftondelet  anuncia 
como  un  resultado  de  la  esperíencia  que  cinco  ó 
seis  hiladas  de  piedras  de  sillería  sobrepuestas  á 
una  bóveda  de  medio  punto,  bastan  no  solamen- 
te para  descargaría  del  peso  de  las  construccio- 
nes superiores,  sino  también  para  anular  comple- 
tamente su  empuje  horízontal. 

En  un  trabajo  reciente,  el  ya  citado  Mr.  Ivon 
Villarceau,  ha  reducido  á  tablas  los  resultados  que 
con  dificultad  se  deducen  de  sus  fórmulas  funda- 
mentales. Con  ayuda  de  estas  tablas  y  de  algunas 
fórmulas  empíricas,  los  prácticos  pueden  aplicar 
estos  datos  á  las  construcciones.  Por  sí  mismo  ha 
hecho  aplicación  de  su  teoría  á  cierto  número  de 
arcos  carpaneles ,  de  los  puentes  mas  célebres 

2ue  existen,  ha  reconocido  que  todos  pecan  mas 
menos  gravemente  contra  el  empleo  econó- 
mico de  los  materiales  y  contra  la  relación  qao 
debe  existir  entre  la  sagita  y  la  abertura.  Esta  re- 
lación, como  ya  hemos  dicho  mas  arríba  para  las 
bóvedas  elípticas,  debe  quedar  comprendida  en- 
tre un  tercio  y  un  cuarto  y  jamás  alcanzar 
ni  á  uno  ni  á  otro  de  estos  límites ,  como  casi 
siempre s^  ha  practicadü  hasta  ahora:  debe  acér- 
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carso  ¿  an  tercio  en  losr  afrcos  de  poctf  abortara  y 
á  un  cuarto  en  los  muy  rasgados.  Con  la  cuarta 
parte  ya  las  piedras  no  son  bastante  resistentes  y 
corf  la  téh^era,  lo?  ^pesores  suministrados  por  Itf 
teoría,  ptoira  saftisfócer  á  tudas  las  cotydiciones  im- 
puestsfiv  deberían  recibir  valores  considerables,  y 
las  presiones  ern  las  juntas  serian  débiles,  lo  cual 
implicatia  vn  ticio  economizó  eo  el  empleo  de  los 
matertolee.  La  forma  de  medio  punto  corres- 
ponde á  cargas  infinitamente  grandes,  y  no  con^ 
yiede  por  consiguiente  á  los  arcos  dfe  los  puentes. 
Lá  dtf  tos  túneles -se  aproxima  por  el  contrario  en 
rdzofrt  de  las  cargas  considerables  que  sus  bóvedas 
debelty  resistir. 

Mr.  Ivon  Villarceau  ba  reconocidof  que  en  la 
nuryor  parte  de  los  grande»  puentes  de  Francia  se 
hubiera  podido  reducir  cosa  de  un  tercio  el  espe- 
sor ée  las  bóvedas  que  baña  sido  sobrebaiadas  al 
tercio^  sin  hacer  experimentar  a  las  dovelas  pre- 
sionen que  escedan  la  décima,  ó  aun  la  décima 
quinta  parte  de  lasr  cafrgas  de  ruptura,  y  esto  dis- 
míntryendo  convenientemente  la  ságita^  lo  cual 
hubiera  permitido  levaiftar  los  cimientos  sin  cam- 
biar él  nivel  delpsrvimeoto.  Esta  elevación  unida 
é  la  reducción  oe  espesor  en  la  clave,  hubiese 
ofrecido  al  paso  de  las  aguas  una  desembocadura 
mas  considerable  facilitando  al  mismo  tiempo  la 
navegación.  Asi ,  en  el  puente  de  Roane,  los  ar- 
ranqttes  hubieran  podido  elevarse  á  80  centíme- 
tros, y  quedar  reducida  la  clave  á  92  centímetros 
de  espesor.  Tal  vez  no  se  hubiera  necesitado  mas 
para  salvar  este  puente  de  la  ruina  que  no  ba  mu- 
cho ha  esperímentado  á  consecuencia  del  desbor- 
damiento del  Loira. 

Mr.  Ivon  Villarceau  ha  calculado  todos  los  ele- 
mentos de  tres  arcos  diferentes  t  el  uno  llamado 
un  arco  de  círculo  establecido  sobre  los  datos  del 
puente  áe  Jena,  es  decir,  con  25  metros  de  aber- 
tura y  9  metros  de  ságita;  otra  tstobien  en  arco  de 
círculo  cotf4&  metros  desagita;  el  tercero  car  pa- 
nel coir  60  metros  de  abertura  y  16.25  metros  de 
ságítff.  El  espesor  de  1.66  metr*)s  y  la  presión  ho- 
rizontal eti  la  clave  serían  ¡guales  en  la  bóveda  elíp- 
tica de  60  metros  de  abertura  como  en  la  dto  arco  de 
circulo  de  45  metros.  La  presión  en  la  junta  de  los 
arranques  estaría  representada-  por  una  eolumoa 
de  piedra  de  142  metras  de  altura,  lo  que  es  bien 
inferior  ala  décima* parte  de  la  carga  de  ruptura 
de  los  materfeles  de  escelente  cualidad,  que  se 
emplea  en  esta  suerte  de  construcciones.  Una  ar-> 
caoá  semejante  seri^  la  mas  atrevida  que  hubie- 
se construido  lo  mano  del  hombre. 

En  el  puente  de  Jena,  la  díistancia  máxima  del 
intradós  teórico  al  arco  de  círcub  que  existe  con 
la  misma  abertura  y  la  propia  ságita  es  de  U  cen- 
tímetros; este  máximo  tiene  bgar  á  una  distan- 
cia horízontal  del  eje  de  la  bóveda  igual  á  los  7 
décimos  de  la  semiabertoraf.  En  el  arco  de  45 
metros,  la  máxima  deviación  del  arco  de  círculo 
por  debajo  del  intradós  teórico  es  de  30  centíme- 
tros, y  como  en  el  caso  precedente  y  en  el  si- 
guiente se*  halla  todavía  á  loff  7  décimos  de  la  se- 
míabertura  del  eje  de  la  bóveda.  En  la  construi- 
da elípticamente  con  la  abertura  de  60  metros,  la 
mayor  ditóViacion  entre  el  intradós  teórico  y  la 
elipse  que  tiene  por  eje  mayor  la  abertura  del 
arco  y  por  semieje  menor  la  ságita,  es  de  40  cen- 
tímetros. 

Las  diferencias  que  existen  entre  la  ejecución 
y  la  teoría  rara  vez  son  despreciables.  Asi  mon- 
sieur  Ivon  Villarceau  prueba  que  cuando  se  trate 
de  una  sesta  parte  d^l  espesor  como  en  la  bóveda 
llamada  de  arco  de  punto*  de  45'metrostie  abertu^ 
TOMO   H. 


ra,  la  presión  hacia  o  estrados  viene  á  ser.  doble 
de  la  presión  uniforme  que  se  verifica  en  la  junta 
correspondiente  t  en  su  construcción,  mientras 
que  es  nula  en  et  intradós.  En  la  bóveda  elíptica 
en  que  la  desviación  de  40'  centímetros  es  muy 
superior  á  ta  sesta  parte  del  espesor  de  la  bóve- 
da, la  junta  tiende  á  abrirse  en  el  intradós  has- 
ta una  profundidad  de  44  centín^etros ,  mien- 
tras que  en  el  estrados  la  presión  es  Igual  á  dos 
veces  y  un  décimo  de  vez  la  que  se  verifica  uni- 
formemente en  toda  la  junto  de  la  arcada  pro* 
puesta'. 

Acabaremos  esponiendo  de  que  manera  Mr.  La- 
me (1)  después  ae  haber  analizado  el  trabajo 
de  Mr.  Ivoft  VíUarceau,  termina  la*  memoria  diri- 
gida á  la  Academia.  Un  trabajo  tan  exacto  y  tan 
completo  merece  fijar  la  atención  de  Fos  ingenie- 
ros y  arquitectos,  y  realmente  sería  de  apetecer, 
como  de  corazón  lo  anhelamos,  que  el  sistema  de 
bóveda  inventado  por  Bfr.  Ivon  Villarceau  sea 
adoptado  y  ejecutaoo  en  alguna  construcción  im- 
pórtente/'Fácil  es  destruir  aqui  las  objeciones 
con  que  se  acoge  generalmente  toda  idea  nueva 
en  el  arte  de  las  óbnstrucciones. 

Sin  duda  la  forma  de  bóveda  propuesta  es 
menos  sencilla  que  la  línea  circular  esclusivamen- 
te  adopteda  hasta  el  dia;  pero  examinando  los 
trazados  de  las  arcadas  de  Bitr.  Ivon  Villarceau 
fácil  será  convencerse  que  su  forma  no  deja  de 
parecer  graciosa,  y  que  baste  parecen  ser  á  la  vez 
mas  atrevidas  y  n^as  seguras  que  las  comunes. 

Sin  duda,  des|)ues  oel  descimbra  miento  y  de 
la  carga  de  materíales,  la  compresibilidad  de  las 
dovelas  y  de  los  morteros  producirá  una  nueva 
distribución  de  presiones  sobre  las  superficies  de 
uniotí;  pero  desde  luego  las  alteraciones  de  forma 
pueden  ser  previstes  y  rectificadas  como  de  ordi- 
nario acontece,  y  en  cuanto  al  punto  de  aplicación 
ya  mliy  cerca  del  intradós  ó  del  estrados  para 
ciertos  puntos  se  aproxima  mas  todavía  después 
del  descimbramiento,  de  suerte  que  las  inmedia- 
tes  dovelas  se  hallan  sometidas  ¿  una  compresión 
enorme  sobre  una  pequeña  ostensión  de  sus  su- 
perficies contiguas.  Ahora  bien,  esta  diferencia  de 
efectos,  siempre  con  ventaja  del  sistema  propues- 
to; constituye  en  alguna  manera  su  parácter  y  su 
objeto. 

Últimamente,  cierto  es  que  el  labrado  de  las  do- 
velas será  menbs  cómodo  puesto  que  sus  caras  cur- 
vas ya  nt)  deben  aplicarse  sobre  una  misma  por- 
ción circular,  sino  sobre  patrones  de  curvatura 
varíable;  sin  embargo  la  curvatura  podrá  subsis- 
tirenel  paramento  intradós  de  cada  dovela  porque 
basteria  en  la  práctica'  hacer  variar  esta  curvatura 
desde  una  dovela  á  la  siguiente,  en  proporción  á 
la  altura  de  la  carga,  para  que  el  sistenrtí  de  mon- 
sieur  Ivon  Villarceau  fuese  sensiblemente  realiza- 
do. La  lineado  intradós,  estando  asi  formada  de 
tentos  arcos  de  círculo  como  dovelas,  su  disconti- 
nuidad seria  insensible,  su  fornúi  atrevida  con- 
servada ,y  su  objeto  quedaría  desempeñado  con 
muy  leves  diferencias. 

En  resumen  el  trabajo  de  Mr.  Ivon  Villarceau 
es  noteble  en  roas  de  un  concepto.  Ademas  de  la 
novedad  que  respira  en  lo  concerniente  á  la  teoría 
de  las  bóvedas,  ofrece  uli  ejemplo  curioso  de  la 
utilidad  de  las  elípcica?  transcendentes;  y  los  cál- 
culos y  sobre  todo  los  métodos  do  aproximación 
estátt*  manejados  con*  una  destreza  poco  común. 

(O  L«  cbmSsioo  encargada  de  dar  cuenta  «t  InbtUato 
del  irabitjo  de  Mr.  Ivon  Villarceau  consuba  oe  mon- 
•ieurs  PMcelet,  Piobeii  y  Lame,  relator. 
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Ea  coosecuencia  los  comisionados  han  propues- 
to aprobar  la  memoria  do  Mr.  IvoO  Villarceau 
acerca  del  establecimiento  de  las  arcadas  de  puen- 
te, matídtndo  que  se  insertas^  en  la  Beooleccion 
de  \o$  $abio$  estrangeros.- 

9rsciMfe*tt.  Bastará  que  diurnos  alguna  cosa 
de  los  vendajes  berniarids  elásticos,  pues  los  que 
carecen  de  muelle  se  van  desterrando.  Lo  princi- 
pal en  un  braguero  elástico,  es  el  acero  que  cons- 
tituye su  armadura.  Suelen  tener  de  Ü  á  5  centí- 
metros (iO  á  45  líneas)  de  ancho  por  2  á  3  milí- 
metros (i  á  i  y  V2  líneas)  de  grueso;  la  longitud 
varía  según  los  usos  á  que  se  destina  el  braguero. 
La  lámina  de  acero  se  Jorja  con  mucha  igualdad 
para- endurecerla,  va  sea  en  frío,  ya  en  caliente. 
Esta  operación  es  delicadísima,  porque  si  el  acero 
recibe  algunos  martillazos  mas  en  un  parage  que 
en  otro,  suele  romperle  por  alli,  por  lo  cual  debe 
precederse  con  la  mayor  igualdad  posible.  Des- 
pués se  lima  la  plancha  y  se  blanc^uea  con  piedra 
asperón;  se  le  aa  la  forma  conveniente  y  se  some- 
te al  calor  rojo  cereza^  templándola  luego  en  agua 
fria.  Se  somete  en  seguida  al  recocido,  untándola 
con  aceite,  volviéndola  á  poner  al  fueao  donde  se 
deja  hasta  que  el  aceite  deje  de  arder.  Algunos 
mojan  las  hojas,  cuando  están  al  rojo  cereza,  con 
aceite  de  nabina,  las  deseng^rasan  oon  ceniza  co- 
mún y  las  pasan  por  un  hornillo  de  reverbero  has- 
ta darles  el  color  azul,  después  de  lo  cual  las  amar- 
tillan y  las  blanquean  con  arcilla  rebajándoles 
el  color. 

La  hoja  de  acero  en  este  estado  debe  ofrecerla 
forma  de  un  sem'i-círculo  ó  de  una  semi-eiipse,  al- 
go menor  que  la  semi-circunfercncia  del  bacinete 
ó  pelvis.  Conviene  dar  á  la  curva  la  forma  que  mas 
se  aproxime  á  los  contornos  de  Us  partes  humanas 
sobre  que  ha  de  aplicarse. 

La  almokadüla  ó  estremídad  que  ejerce  la 
compresión  está  hecha  de  una  placado  hierro  de 
unos  7  centímetros  (5  pulgadas)  de  largo  por  5 
(2  pulgadas )  de  ancho,  de  forma  triangular,  con 
ángulos  redondeados  y  con  cuatro  agujeros  para 
asegurar  un  pedazo  de  corcho  cuya  forma  se  adap- 
te a  la  ingle,  el  cual  se  cubre  de  crin.  En  la  par- 
te interior  de  la  placa  y  en  su  centro  hay  un  gan- 
chito  para  prender  la  correa  aue  sostiene  al  bra- 
guero y  que  está  cosida  en  el  otro  estremo  del 
hierro. 

El  hierro  del  braguero  se  cubre  con  piel  de,ga- 
muza  ó  ante,  acolchándola  con  franela  ó  lana  y  en 
el  ostremo  posterior  se  cose  una -tira  de  cuero  de 
3  á  3  centímetros  (10  á  i5  h'neas)  de  ancho,  para 
acabar  de  dar  la  vuelta  al  bacinete, y  en  su  estre- 
mo libre  tiene  varios  aeuieros  para  asegurarla  en 
el  gancho  de  la  almohadilla. 

La  parte  que  pasa  por  debajo  del  muslo  es  de 
tela  fuerte.  Se  prende  en  la  parte  posterior  y  la- 
teral del  braguero,  por  una  asa  dejada  en  uno  de 


estremidades.  Esta  clase  de  muelle  juega  mejor  y 
conserva  su  posición  con  mas  firmezd. 

Hay  bragueros  de  tres  muelles  uno  encima  de 
otro,  el  primevo  constituye  el  braguero  y  su  grue- 
so va  creciendo  hasta  la  almobadilla^  donde  se  le 
unen  loa  otros  dos.  Estos  no  tienen  en  todas  par- 
tes el  mismo  grueso  y  pueden  resbalar  uno  encima 
de  otro,  aumentando  la  elasticidad  ó  disminuyen-» 
dola  por  medio  de  dientes  y  botones  que.sinreD 
para  njarlos. 

Los  bragueros  para  hernias  crurales  ó  urobiU- 
cdltis  se  construyen  lo  mismo,  variando  la  forma, 
según  las  partes  á  que  se  destinan:  por  ejemplo, 
el  muelle  de  las  hernias  umbilicales  debe  abrazar 
^/^  de  la  circunferancia  del  cuerpo,  estando  ae^ 

Erimido  por  la  parte  posterior  y  un  ()oco  inclinado 
acia  delante  en  el  estremo  ocupado  por  la  almo- 
hadilla. Este  braguero  no  necesiui  ataduras;  pue- 
de regularizarse  su  tensión  por  medio  do  muelles 
adicionales.  Algunos  construyen  los  bragueros  pa- 
ra bernias  urooilicales  con  'dos  almohadillas,  un 
muelle  de  34  centímetros  (44  y^y^  pulgadas)  de 
largo,  por  i5  milímetros  (7  y  3/|  lineas)  de  ancbo 
y  un  milímetro  (media  línea)  de  grueso,  sirve  de 
base  al  braguero:  dicho  muelle  es  elíptico  y  tiene 
en  sus  dos  estremos  una  placa  de  cobre  martilla- 
da^ cubierta  con  pielde  gamuza  y  acolchada  ó  em- 
borrad^. Una  de  las  placas,  redonda  y  mayor  que 
la  otra ,  está  fijada  en  el  estremo  del  resorte  por 
un  tornillo,  al  paso  que  la  segunda,  de  figura  ova- 
lada, se  halla  en  el  otra  estremo, pero  se  apoya  en 
un  guión  esférico  aue  toma  cualquiera  posición. 
Para  dar  al  muelle  la  fuerza  conveniente,  al  mismo 
tiempo  que  flexibilidad,  se  le  afiaden  uno  ó  mas, 
metidos  todos  en  una  funda  de  cuero.  El  larga  de 
esto^  muelles  depende  de  las  circunstancias  do  ca- 
da caso  y  délas  exigencias  del  enfermo;  debeUe- 
gar  desde  el  espinazo  donde  se  apoya  una  de  las 
almohadillas  basta  la  hernia  donde  se  apHca  la 
almohadilla  movible.  Guando  las  bernias  son  dos, 
se  hacen  dos  bragueros  unidos  á  una  sola  almo- 
hadilla dorsal  y  que  se  cruzan  por  delante*  dando 
á  cada  uno  la  fuerza  de  tensión  que  mas  le  convenga. 

Brasil  (PAU)).  Véase  tintoreiU. 

Br««il«Ce.  Véase  TiNTonEaíA. 

■rea  Mineral,  Masoral  é  b«Uui.  Ya  hemos 
Visto  en  esta  última  palabra  las  aplicaciones  que 
se  han  hecho  de  ciertos  betunes  ó  calizos  bitumi- 
nosos para  revestir  las  bóvedas,  preservarlas  de 
la  humedad  y  confeccionar  picaderos. 

Brea  mineral  artificial.  La  destilación  de  la 
hulla  practicada  en  las  fabricas  de  gas  por  mayor^ 
rinde  en  cantidad  considerable  una  brea  que  por 
mucho  tiempo  se  ba  considerado  completamente 
inútil.  Hace  muy  pocos  años  todavía,  según  he- 
mos visto  al  ocuparnos  del  alumbrado  de  gas,  que 
se  emplea  como  combustible  para  calentar  las 
retortas,  usando  para  este  fin  aparatos  conve- 


sus  estremos;  se  pasa  el  otro  por  debajo  del  mus-   nientes  de  combustión;  y  esta  sustancia  que  poco 


lo  y  se  asegura  en  el  gancho 

Cuando  existen  dos  hernias  inguinales  y  no  se 
quiere  hacer  uso  de  dos  bragueros,  se  hacen  dos 
^ImohadUlas  en  uno,  probngando  la  parte  ante- 
rior formada  de  una  segunda  placa  y  su  brazo  co- 
dado;  la  distancia  entre  las  dos  almohadillas  se 
determina  por  la  de  las  hernias :  estos  bragueros 
necesitan  dos  tiras  para  debajo  de  los  muslos. 

Si  se  quieren  poner  los  bragueros  á  cubierto  del 
sudor>  se  Torran  coa  piel  de  lieore  poniendo  el  pe- 
lo hacia  afuera. 

No  faltan  constructores  qoe  dan  al  acerola  for- 
ma circuhir  completa,  á  escepcion  de  3  centíme- 
tros (15  h'neas)  que  quedan  de  intervalo  entre  las 


tiempo  antes  se  procuraba  desechar  como  un  es- 
torbo tiene  en  eldia  importantes  aplicaciones,  ha- 
biendo venido  á  ser  la  base  de  industrias  bastante 
curiosas:  nos  ocuparemos  de  ella ,  no  solo  á  causa 
del  interés  que  do  suyo  ofrece,  sino  también  como 
un  ejemplo  notable  de  los  progresos  de  la  indus- 
tria, fundados  en  las  ciencias  quimica&^ para  el 
empleo  de  ciertos  residuos  obtenidos  en  diíerentes 
fabricaciones. 

Acido  carbasóiico  ó  picrico.  Mr.  Laurent  ha 
demostrado  que  el  ácido  azótico  en  su  reacción 
sobre  el  aceite  pesado  de  bulla  (obtenido  por  la 
destilación  de  la  brea  entre  100  y  i 90®  centígra- 
dos produce  un  ácido  de  un  hermoso  color  amar  i  - 
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ito  d«  limón.  Mr.  QaíDon,  hábil  tintorero  de  Lyon, 
aplicé  con  boeo éxito  esto  caerpo  al  tinte  sobresé- 
ela: también  puede  servir  para  teñir  la  lana,  pero 
no  «e  fi^  sobre  las  fibras  testilesde  origen  vegetal. 
•  He  atini  como  describe  la  preparación  mon- 
sieor  Payen: 

En  ona  cápsula  que  tenga  una  capacidad  tri- 
ple del  volumen  de  las  materias  Qinpleadas,  se 
vierten  tres  partes  de  ácido  a2Ótico  a  30^,  cuya 
temperatura  se  eleva  por  el  vapor  ó  el  baño  de 
Mana  á  60<»  centígrados:  se  relira  la  cápsula  del 
foco  de  calor  y  se  vierte  en  ella  poco  á  poco,  por 
medio  de  an  tobo  aguzado  que  llegue  hasta  el  fon- 
do^ aceite  de  hulla:  á  cada  adición  de  esta  tiene 
lugar  una  viva  reacción. 

Para  completarla  trasformacion  cuando  todo  el 
aceite  está  añadido,  se  vierten  tres  nuevas  partes 
de  ácido  azótico,  se  conduce  á  la  ebullición,  y  se 
hace  evaporar  hasta  la  consistencia  de  jarabe  sin 
defecarlo,  porque  el  producto  se  inflama. 

El  líquido  se  consolida  por  el  enfriamiento  en 
una  masa  pastosa  que  se  lava  til  agua  fría  para 
eliminar  el  csceso  de  ácido;  se  hace  disolver  en  el 
agua  hirviendo,  y  se  añade  á  la  disohicion  ácido 
sulfúrico  muy  estendido  para  separar  la  materia 
resinóide. 

.El  precio  de  esta  tintura  es  poco  elevado,  por- 
que basta  an  grbroo  do  ácido  para  teñir  un  kilo- 
gramo de  seda.  Obra  sin  necesidad  de  enjuagar  y 
sin  mordientes,  á  la  temperatura  de  30  á  40'',  y 
suministra  un  color  mny  bello  y  muy  sólido  para 
los  amarillos  de  limón  claros  y  medios,  desde  el 
matiz  paja  hasta  el  de  azufre  y  aun  el  de  maiz,  pe- 
ro con  adición  de  achiote. 

Fabricación  de  las  hulla$  aglomeradasllamadas 
peras.  En  las  esplotaciones  de  las  minas  de  hulla 
poco  ó  ningún  partido  se  saca  de  los  menudos  frag- 
mentos, á  causa  de  la  dificultad  de  quemarlos  so  - 
bre  parrillas  por  donde  pasan  en  gran  número. 

En  algunas  esplotaciones, y  particularmente  en 
Blanzy  con  buen  éxito,  se  han  conseguido  formar 
unos  trozos  que  ofrecen  sobre  la  hulla  en  grandes 
masas  ciertas  ventajas.  Para  esto,  después  do 
haber  lavado  la  hulla  para  desembarazarla  de  las 
partes  esquistosas,  como  veremos  en  el  artículo 
COI,  se  calienta  hasta  200«  y  se  impregna  de  brea 
grasa;  la  mezcla  comprimida  fuertemente  por  una 
prensa  hidráulica,  adquiere  la  forma  rectangular 
del  molde,  y  las  partículas  de  huUa  bañadas  de 
brea  de  hulla  concentradas,  contraen  una  adhesión 
bastante  grande  que  crece  todavía  con  el  enfria- 
miento, bltimamente,  se  ha  inventado  una  má- 
quina que  presenta  sobre  up  disco  que  gira  los 
moldes  sucesivamente  llenos  a  la  acción  de  una 
palanca  articulada  que  comprime  rápidamente  la 
mezcla;  cada  pan  comprimido  es  rechazado  de 
abajo  arriba  por  el  fondo  mismo  del  molde,  como 
so  verifica  en  algunas  máquinas  de  fabricar  ladri- 
llos. Esta  máquina  disminuye  los  gastos  de  manu- 
factura, único  inconveniente  del  sistema,  porque 
las  peras  bcén  fobricadas,  es  decir,  no  contenien- 
do bastante  brea  crasa  para  ablandarse  y  soldar- 
se entre  sí,  resisten  meior  que  la  mayor  parte  de 
las  hullas:  son  mas  fáciles  de  arrimar  á  los  paño- 
les de  los  boques,  y  permiten  economizar  dos 
décimas  partes  del  espacio. 

Carbón  de  París,  Una  curiosa  industria  ha  si- 
do fondada  en  París,  y  es  la  do  la  fabricación  de 
un  carbón  amoldado  compuesto  de  materias  car- ^ 
bonizadas  aglomeradas  en  cilindros  análogos  á  las 
lornias  ordinarias  del  carbón  vegetal.  Esta  aglome- 
ración solo  puede  ser  producida  por  medio  de  una 
^Qstancia  susceptible  no  solamenle  de  enlazar  es- 


tas materias  sino  también  de  mantenerlas  ejitre 
sí  después  de  so  propia  carbonización.  La  br«a 
procedente  de  las  fabricas  de  alumbrado  de  gas 
llena  perfectamente  estas  condiciones,  y  ademas 
deja  30  ó  25  centésimas  partes  de  su  peso  de 
carbón  exento  de  materius  volátiles  y  de  cenizas 
interpuestas  entre  las  partículas  que  se  han  de 
reunir. 

En  cuanto  á  las  primeras  materias  en  nuestro 
entender  el  inventor  ha  gastado  inútilmente  mu^ 
cho  dinero  en  querer  realizar  el  programa  que  se 
bábia  propuesto  de  utilizar  los  brezos,  la  menuda 
madera  ó  ramillas  de  los  bosques,  sustancias  to- 
das de  poco  valor  ciertamente  en  el  estado  broto, 
pero  que  debiendo  ser  carbonizadas  en  hornos 
especiales  no  valían  los  gastos  de  trasporte  y 
carbonización.  Tampoco  ha  sido  mas  feliz  al  que- 
rer emplear  en  una  proporción  considerable  el 
tanino  ya  usado.  La  enorme  proporción  de  ceni- 
zas que  produce  semejante  combustible,  análogo 
al  conocido  con  el  nombre  de  motas,  solo  permi- 
te emplearlo  en  corto  número  de  casos.  Las  úni- 
cas sustancias  que  pudiera  emplear  el  inventor 
para  fabricar  un  carbón  adecuado  y  mas  económi- 
co que  el  carbón  vegetal  serian:  1."*  el  polvo  del 
carbón  vegetal:  2.<*  el  polvo  del  carbón  de  turba, 
coyas  dos  sustahcias  se  concentran  como  residuos 
de  las  bodegas  de  los  buques  y  de  diferentes  alma- 
cenes; y,  por  último,  3.*  el  cok.  Los  desperdicios 
del  carbón  de  origen  vegetal,  asegurando  la  fácil 
combustión  del  carbón  de  París,  han  permitido  la 
mezcla  de  cierta  cantidad  de  cok,  y  en  su  conse- 
cuencia la  fabricación  de  un  combustible  bastante 
económico,  toda  vez  que  las  sustancias  quela  coos- 
titoyen  son  todas  menos  caras  que  el  carbón  de 
leila.  También  se  ve  que  este  combustible,  forma- 
do necesariamente  en  sran  parle  de  carbón  de 
origen  vegetal,  en  realidad  solo  puedo  tener  cuen- 
ta cuando  es  posible  hallar  á  buen  precio  los  re- 
siduos de  este  último;  no  puede,  por  tanto,  servir 
mas  que  para  una  parte  del  consumo,  y  los  ensa- 
yos intentados  para  disminuir  la  proporción  do 
combustible  vegetal,  solo  han  dado  productos 
muy  análogos  al  cok  que  producen  los.  laborato- 
rios del  gas  de  alumbrado;  esto  sin  contar  con  el 
esceso  de  precio  que  naturalmente  debía  de  im- 
ponérsele para  sufragar  los  gastos  de  fabricación. 
Para  dar  iaea  de  la  cantidad  de  brea  empleada  en 
esta  fabricación,  diremos  que  para  los  productos  . 
de  primera  cualidad  se  eleva  basta  60  kilogramos 
porcada  100  de  combustible. 

Este  moldeado  de  la  pasta  carbonosa  se  hace 
con  ayuda  de  una  máquina  compuesta  do  una  se- 
rie de  varillas  cilindricas  dotadas  de  un  movi- 
miento rectilíneo  alternativo  que  vienen  á  compri- 
mir la  parte  y  ha  hacerla  salir  délas  concl>ds cilin- 
dricas en  que  ha  sido  vertida.  Los  cilindros  al  sa  • 
lir  de  los  mokles  permanecen  al  aire36á  i8  horas 
á  fin  de  tomar  alguna  consistencia.  Entonces  se 
conducen  á  unos  hornos  de  muHa  donde  son  ca- 
lentados durante  seis  horas,  -siendo  suficiente  la 
combustión  de  los  productos  volátiles  para  operar 
la  carbonización  en  cuanto  el  horno  se  halla  en- 
cendido. 

En  resumen  esta  nueva  fabricación  muy  pre- 
conizada en  su  origen  no  deja  de  ser  muy  intere- 
sante é  indica  en  el  que  ha  conseguido  darle  im- 
pulso notables  conocimientos  de  ingeniero  y  de 
labricante. 

Sre*  veseial.  Véase  cardonizacio?!  y  tre- 

MENTUfA. 

Vrlditt.  Planchuela  de  metal  muy  delgada 
llamada  también  taleo;  he  uqni  el  modo  de  teñirla. 
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Se  pooe  cola-piicis  «o  agua  pura  daranie 
ireÍDte  v  cuatro  horas;  después  se  pone  ea  el  ba- 
ño Mana  á  la  aecion  del  agua  caliente  pera  que  la 
disolución  se  efectúe;  se  pasa  todo,  hirviendo,  por 
una  bayeta  y  se  hace  evaporar  basta  que  la  solu- 
ción fría  se  cuaje  ánaodo  de  jalea.  Las  bojasde me- 
tal brufiida  se  ipeten  una  después  de  otra  en  agua 
segunda,  se  enjugan  con  un  lienzo  fino  y  limpio  y 
se  pasa  sobre  alas  la  cola  libia,  dejándola  luego 
secar.  Después  se  procede  á  la  aplicación  del  color^ 

A%ul.  Se  pone  en  un  pequeño  recipiente  una 
parte  en  peso  de  azul  de  Prusia  hecho  polvo  y  so- 
bre él  se  vierten  departe  y  media  á  dos  partes  de 
ácido  clorhídrico  (muriático).  El  azul  de  Prusia  to- 
ma la  consistencia  de  una  pasta  liquida  y  se  deja 
asi  durante  veinte  y  cuatro  horas;  se  dilata  en  8  ó 
9  partes  de  agua  y  se  conserva  este  color  en  una 
botella  i)ien  tapada. 

Verde>  Se  emplea  el  acetato  de  cobre  crista- 
lizado pulverizado,  con  aceite  de  adormideras. 

Encamado.  Se  usa  una  decocción  de  cochi- 
nilla ó  de  sándalo,  de  la  que  se  forma  un  estracto 
cargado  de  color;  se  hace  evaporar  y  el  estracto 
se  disuelve  en  alcool.  También  sirve  el  cártamo. 

Morado.  Se  propone  una  decocción  concen- 
trada de  orchilla. 

Lila,  El  residuo  de  la  orchilta,  cuando  esta 
sustancia  da  solo  un  ¿olor  de  rosa,  se  pone  en  una 
muñeca  de  lienzo  y  se  hace  hervir  en  otra  agna.- 

Rubi.  Se  hace  hervir  el  carmin  en  el  agua,  y 
cuando  la  decocción  sube,  se  añaden  algunas  gotas 
de  amoniaco  líquido,  se  deja  enfriar  el  liquido  y  se 
hace  uso  de  él  sin  filtrarlo. 

Rojo.  Se  estiende  una  capa  de  color  rubí  y 
por  encima  otra  de  azafrán  oriental,  sacada  por 
medio  de  agua  fría  por  una  maceracion  de  cuaren- 
ta y  ocho  horas. 

Rosa.  El  color  rubí  dilatado  con  la  cantidad 
de  agua  suficiente  para  obtener  el  matiz  deseado. 

Moreno.  Una  capa.de  color  de  lila  y  por  en- 
cima una  de  verde  ó  azul. 

No  debe  aplicarse  uua  secunda  tinta  sin  estar 
seca  la  primera:  tampoco  debe  pasarse  muchas 
veces  por  Un  mismo  sitio. 

Por  último,  se  barnizan  los  planchas  con  el  bar- 
niz secante  que  mas  convenga.  Véase  bahniobs. 

mrom:  Cuerpo  simple,  que  se  ha  encontrado 
en  pequeñas  cantidades  en  algunos  minerales, 
.  plantas  marinas,  etc.  Es  líquido  a  la  temperatura 
ordinaria,  de  un  rojo  moreno  v  exhala  un  olor 
fuerte  y  desagradable  análogo  al  del  cloro  cáusti- 
co: aplicado  sobre  la  piel  la  colora  de  amaríllo  os- 
curo y  la  corroe:  es  muy  venenoso.  La  densidad 
de  este  cuerpo  es  de  2,966:  entra  en  ebullición  á 
los  47^  C,  y  se  convierte  en  sólido  á  25^,  forman- 
do una  masa  de  un  grís  de  plomo  casi  metálico. 
Tiene  poca  afinidad  con  el  oxígeno,  con  el  cual 
forma  el  ácido  brómico,  compuesto  .poco  estable. 
Con  el  hidrógeno  forma  un  ácido  enérgico,  el  ácido 
hidrobrómico.  Es  poco  soluble  en  el  agua,  pero 
bastante  en  el  alcool,  y  sobre  todo  en  el  éter.  A 
causa  de  su  poca  abundancia,  hasta  ahora  ha  sido 
poco  usado  en  las  artes,  pero  se  le  mira  como  po- 
seedor en  alto  grado  de  la  propiedad  de  resolver 
los  tumores  escrofulosos  y  glandulares;  por  eso 
prescríbese  á  los  personas  que  padecen  estas  en- 
fermedades, el  uso,  asi  interno,  como  etterno,  de 
las  aguas  que  contienen  el  bromo. 

Este  cuerpo  fué  descubierto  en  1826,  por  mon- 
sieur  Balard,  en  las  aguas  madres  de  los  pantanos 
salados,  en  el  estado  de  bromuro  de  magnesio, 
parax)bienerlo,  se  le  mezcla  con  cal  que  separe  la 
magnesia,  se  le  filtra,  se  precipita  la  cal  en  el  esr 


tado  de  sulfato  añadiendo  aulfato  de  sosa:  se  filtra; 
el  líquido  solo  contiene  ya  bromuro,  un  poco  de 
yoduro  y  cloruro  de  sodio:  esta  última  sal  se  se- 
para casi  completamente  por  críaializacion,  con- 
centrando el  liquido:  en  fin,  se  destila  en  una  re- 
torta de  vidrio  con  peróxido  de  manganeso  y  ácido 
sulfúrico:  el  bromo  se  desprende  el  prímero,  y  se 
detiene  la  destilación  desde  que  se  ven  elevarse 
los  vapores  de  yodo  en  la  retorta. 

Wfmtmf  é»  vlata*  Véase  plata. 

•r«Mee  (/r.  y  al.  bronce,  ingl.  brass).  Mezcla 
formada  de  cobre  y  estaño,  á  la  cual  se  añade  algu- 
nas veces  un  poco  de  zinc  y  de  plomo.  Esta  mez- 
cla es  mucho  mas^  dura  que  el  cobre;  usábase  por 
los  antiguos  para  hacer  espadas,  hachas,  etc.  an- 
tes que  el  arte  de  trabajar  el  hierro  fuese  general- 
mente conocido.  El  arte  de  fundir  las  estatuas  de 
bronce  se  remonta  á  la  mayor  antigüedad,  pero 
no  recibió  cierto  grado  de  perfección  hasta  el  año 
700  poco  másemenos  antes  de  Jesucrísto.  Ese 
progreso  debióse  á  Theodoros  y  á  Recus,  de  Sa- 
mes, á  los  cuales  Plinio  atríbuye  la  invención  del 
arte  de  modelar.  Los  antiguos  habían  observado 
que  mezclando  el  cobre  con  el  estaño,  la  fundi- 
ción se  hacia  con  mas  facilidad,  y  que  las  estatuas 
eran  mas  fuertes  y  de  mayor  duración:  sin  embar- 
gO|  se  encontraban  frecuentemente  concobre  casi 
puro^  porque  no  poseían  ningún  medio  para  de- 
tepmmar  las  proporciones  de  sus  mezclas,  y  por- 
que según  su  modo  de  conducir  el  fuego,  hacían 
que  el  cobre  se  afinase  durante  la  fusión,  como 
aun  hoy  mismo  sucede  á  los  fundidores  poco  eepe- 
rimentados.  En  el  reinado  de  Alejandro  adquine- 
ron  gran  desarrollo  las  fundiciones  de  bronce,  fin 
esa  época  llegó  el  célebre  Lysipo,  valiéndose  de 
nuevos  procecedimientos  para. moler  y  fundir,  á 
obtener  notables  resultados,  cuyo  recuerdo  nos  ha 
trasmitido  la  historia.  Bien  pronto  se  fundieron 
varíes  enormes  colosos  de  bronce,  tan  elevados 
como  nuestras  torres,  de  los  cuales  soto  la  isla.de 
Rodas  encerraba  mas  deciento.  El  cónsul  romano 
Mutionus  encontró  en  Atenas  5000  estatuas  de 
bronce,  3000  en  Rodas,  otras  tantas  en  Olimpia  y 
en  Delfos,  aunque  en  esta  última  población  se  ha- 
bía ya  destruido  un  gran  número  de  ellas. 

Para  tales  estatuas  debe  ser  bastante  fusible  la 
mezcla,  con  objeto  de  que  corra  prontamente  to- 
das las  partes oel  molde  por  delicadas  que  sean: 
debe  serdura,  para  que  resista  á  los  golpes  que 
las  estatuas  pueden  recibir  por  cualquier  acciden- 
te: debe  ser  á  prueba  de  fa  inQuencia  de  las  es- 
taciones, para  que  adt^uiera  su  esterior  con  el 
tiempo  esa  tinta  verdosa  que  tanto  nos  admira  en 
los  bronces  antiguos.  La  composición  química  de 
la  mezcla  es  un  objeto  de  grandísima  impor- 
tancia. 

Los  hermanos  Keller,  célebres  fundidores  del 
tiempo  de  Luis  XV,  cuyas  obras  son  tan  conocidas, 
dirígian  toda  su  atención  sobre  este  punto,  al  cual 
se  concede  poca  importancia  en  nuestros  días.  La 
estatua  de  Desaix,  en  la  plaza  Dauphine  de  París, 
y  la  columna  de  la  plaza  de  Vendóme  en  la  misma 
capital,  son  ejemplos  de  todo  lo  peor  que  puede 
hacerse  en  esta  clase  de  trabajos  en  lo  relativo  á 
las  mezclas  de  que  se  componen.  Analizando  ise- 
paradamente  varíes  trozos  de  dicha  columna,  se 
encuentra  que  los  bajos  relieves  del  pedestal  solo 
contienen  un  6  por  100  de  aleación  de  cobre,  menos 
todavía  el  fuste  y  únicamente  0.24  por  100  el  chapi- 
tel, lo  que  demuestra  con  evidencia  que  el  fundidor 
no  ha  sabido  prevenir  la  oxidación  del  estaño  y  sn 
paso  progresivo  á  las  escorías  durante  la  fusión  del 
bronce,  y  que,  á  medida  que  la  cantidad  de  e^ta- 
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fio  dismíDnia  en  él  volviéndole  menos  fasible  y 
menos  apto  para  modelar,  empleábalo  en  las  par- 
tes superiores  de  la  columna,  en  donde  atendien- 
do ásn  elevación,  debían  ser  menos  sensibles  los 
defectos  de  la  fundición. 

Los  cañones  que  el  gobierno  francés  suminis- 
tró para  fundir  ese  monumento  contenia n: 

Cobre 89,360 

Estaño 10,0^ 

Plomo 0,402 

Plata,  zinc,  hierro  y  pérdida  .  0,498 

100,060 

El  modelado  de  la  mayor  parte  de  los  bajos  re- 
lieves fué  tan  mal  ejecutado,  que  los  cinceladores 
empleados  para  reparar  sus  defectos,  cercenaron 
sobre  70,000  kilófiramos  de  bronce  que  les  fué  ce- 
dido, ademas  de  300,000  francos  que  recibieron 
por  su  trabajo. 

Las  estatuas  %aciadas  por  los  hermanos  Keller 
eo  Tersalles,  bao  dado  el  siguiente  resultado. 

Nft«.i.    «.a.       N.3.  T^^íjo 

Cobre 91,30  04,68  91,S2  91,40 

Estaño .....  1,00  2,32  1,78  4,70 

Zioc 6,09  4,93  5,57  5,53 

Plomo 4,64  4,07  4,43  4,37 

400,00    100,00    100,00  100,00 

El  análisis  del  bronce  de  la  estatua  de  l,uis  XV, 
cuya  densidad  era  de  8^482,  La  dado  para  su  com- 
posición: > 

Cobre - 82,45 

Zinc ; 40,30 

Estaño.. 4,10 

Plomo 3,45 

100,00 

La  mezcla  mas  conveniente  para  las  medallas 
de  bronce  se  compone  de  8  á  12  partes  de  estaño 
y  de  92  á  88  de  cobre,  ó  por  término  medio,  una 
de  estaño  para  9  de  cobre.  Si  se  añaden  2  ó  3 
^  partes  por  400  de  zinc,  la  mezcla  toma  un  bellísi- 
mo color.  La  mezcla  de  los  hermanos  Keller  es  cé- 
lebre bajo  este  punto  de  vista.  La  medalla  debe 
ser  fl;olpeada  en  el  volanta  tres  ó  cuatro  veces  y 
dulcificarla  cada  vez,  calentarla  basta  el  rojo 
y  sumergirla  después  en  agua  fría. 

El  bronce  ó  metal  de  campanas  se  compone  de 
78  partes  de  cobre  y  22  de  estaño.  Presenta  un 
hermoso  grano  compacto,  muy  fusible  y  sonoro. 
Los  otros  metales  que  le  añaden  á  veces  mas  bien 
perjudican  que  traen  ventaia  alguna  y  sirven  pa- 
ra aumentar  las  ganancias  del  fundidor.  Hay  cam- 
panas inglesas  que  contienen  80  partes  de  cobre, 
40,4  de  estaño,  5,6  de  zinc  y  4,3  de  plomo;  este 
último  metal,  sobre  todo,  cuando  se  halla  en  tan 
gran  cantidad,  se  separa  muchas  veces  en  partes 
casi  poras  que  destruyen  lá  uniformidad  de  la 
mezcla. 

Los  tam-tams,  ó  címbalos  de  bronce,  inventa- 
dos por  los  chinos,  son  forjados  al  martillo,  muy 
deludes  y  se  llaman  también  gongi-gongs,  de  lá 

E labra  china  Uhouna^  que  significa  campana, 
iproth  ha  demostrado  que  solo  se  componen  de 
cobre  y  estaño,  en  la  proporción  de  78  piartes  del 

Srinier  cuei^  y  22  del  segundo.  Su  densidad  es 
e  8,815.  Guando  acaba  de  fundirse  dicha  mezcla 
es  Un  quebradiza  como  el  cristal;  pero  sumer* 
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giéndola  en  agoi^  fría  cuando  está  al  calor  rojo  de 
oereza,  y  colocándola  entre  dos  discos  de  hierro 
para  que  no  pierda  su  figura,  se  consigue  hacerla 
dúctil  y  maleable.  Por  medio  de  este  procedimien- 
to, descubierto  por  Mr.  d'Arcet,  paédensa  volver 
dúctiles  todos  los  objetos  de  bronce,  lo  cual  es 
muy  importante,  por  ejemplo,  para  los  morteros 
de  bronce  que  presentan  ventajas  relativamente  á 
su  duración,  pero  que  tienen  el  inconveniente 
bastante  grave  de  ser  quebradizos  por  los  bordes; 
ctmo  esta  parte  es  mas  delgada,  mas  susceptible 
de  quebrarse,  y  como  por  otro  lado  os  inútil  que 
preséntela  misma  duración  que  el  fondo,  se  pone 
remedio  á  todos  estos  inconvenientes  oortanao  en 
el  agua  esa  parte  únicamente. 

Las  armas  ofensivas  de  bronce  de  los  antiguos 
varían  en  su  composición;  las  espadas  estaban  for<. 
madas  de  87,5  partes  de  cobro  y  42,5  de  estaño; 
los  resortes  de  las  ballestas,  do  97  de  cobre  y  3 
de  estaño. 

El  metal  de  los  cañones  secompone  poco  mas 
ó  menos  de  90  á  91  partes  de  cobre  y  de  10  ó  9 
de  estaño.  Según  los  esperímentos  de  Papacíno- 
d'Anteny,  hechos  en  Turín  el  año  4770,  parece 
que  la  mezcla  mas  á  proposite  para  los  grandes 
cañones  debe  constar  de  12  á  44  partes  de  estaño 
para  cada  100  de  cobre;  pero  el  conde  Lamarti- 
lliére  dedujo  de  sus  esperimentes ,  hechos  en 
Donaí  en  1786,  que  iamás  deben  emplearse  me  • 
nos  de  8  ni  mas  de  44  partes  de  estaño  para  cada 
100  de  bronce. 

Bronce  pata  el  dorado.  Para  este  debe  fun- 
dirse el  bronce  con  facilidad ,  ser  muy  fluido,  te- 
mar perfectamente  la  forma  del  molde,  y  ser  com- 
pacto hasta  cierta  grado,  pues  asi  se  necesita  roo- 
nos  oro  para  obtener  la  tinta  que  se  desea.  I«a 
mezcla  de  cobre  y  zinc  solo  alcanza  una  consis- 
tencia muy  pastosa.  Es  susceptible  de  absorber 
bastante  amalgama  y  se  halla  sujeta  á  quebrarse 
al  quedar  ffia;  en  una  palabra,  es,  ó  muy  duro  ó 
muy  blando  para  el  cincel  ó  el  terno.  Si  se  au- 
menta la  cantidad  de  zinc  para  hacer  el  metal  mas 
duro,  tema  un  color  amarillo  que  conviene  para  el 
dorado.  Una  composición  cuaternaria  de  cobre, 
zinc,  estaño  y  plomo,  es  preferible  para  los  ador- 
nos de  bronce,  y  las  proporciones  siguientes  son 
probablemente  las  mejores ,  por  reunir  la  tex- 
tura compacta  del.  grano  con  las  demás  calidades 
requeridas:  cobre  82,  zinc  18,  estaño  3  ó  4,  plo- 
mo 4.5  ó 3.  En  la  mezcla  en  que  entra  mas  plo- 
mo, la  tenacidad  se  encuentra  disminuida  y  la 
densidad  aumentada,  lo  que  es  preferible  para 
piezas  de  corlas  dimensiones.  Otra  mezcla  que  se 
dice  solo  exi^e  para  ser  dorada  los  dos  tercios  de 
la  cantidad  ordinaria  de  oro,  se  compone  del  mo- 
do siguiente:  cobre  82.257,  zinc  47.481,  esta- 
ño 0.238,  plomo  0.024. 

Se  da  el  color  del  bronce  antiguo  á  las  figuras 
y  otros  objetos  hechos  con  estas  mezclas,  por  me- 
dio de  los  procedimientos  siguientes:  se  disuelven 
4  partes  de  sal  amoniaco  y  l  de  bioxalato  de  po- 
tasa en  448  do  vinagre  sin  color:  se  moja  un  pin- 
cel en  esta  disolución  y  después  de  haberlo  expri- 
mido ligeramente  con  los  dedos ,  se  va  pasando 
de  un  modo  ixual  por  la  superficie  bien  limpia  del 
objete  teniendo  cuidado  de  calentarlo  ligeramente 
al  sol  ó  á  la'  lumbre.  La  operación  se  repite  hasta 
que  se  obtiene  el  color  deseado. 

Otro  procedimiente  hay,  aunque  difiere  poco 
del  anterior,  y  que  consiste  en  disolver  4  parte  de 
sal  amoniaco,  3  de  crémor  tartaro  y  6  de  sal  ma- 
rina en  42  de  agua  hirviendo,  á  la  que  en  seguida 
se  añaden  8  partes  de  una  disolución  de  nitratede 
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cobre  que  tenga  1,460  de  densidad ;  se  pasa  mu- 
chas veces  la  mezcla  por  la  pie^a  que  se  desea 
brodcear,  dejándola  reposar  algunos  mstantes  en- 
tre una  y  otra  mano  en  un  parage  húmedo.  No  se 
tarda  mucho  en  obtener  de  este  modo  una  capa 
verde  y  durable ,  cuya  |)elleza  aumenta  según  va 
pasando  el  tiempo.  Cuanta  mas  sal  marina  se  echa 
en  la  mezcla,  tanto  mas  tira  á  amarilla  la  tinta 
verde  obtenida:  por  el  contrario ,  cuanta  menos 
cantidad  se  echa,  mas  tira  al  color  azul.  Se  añade 
sal  amoniaco  para  que  la  operación  marche  con 
rapidez,  pero  este  procedimiento  no  debe  reco- 
mendarse, porque  cuanto  mas  tarde  á  producirse 
el  color,  tanto  mas  bello  y  sólido  es. 

El  fundidor  de  bronce  debe  hacer  fundir  sus 
metales  rápidamente  con  objeto  de  disminuir  las 
pérdidas  de  estaño,  zinc  y  piorno  que  resultan  de 
so  oxidación.  Empléanse  ordinariamente  para  la 
fundición  los  hornos  de  reverbero  con  suelo  elípti- 
co. Los  fundidores  de  campanas  hacen  uso  de 
hornos  circulares  sih  chimeneas,  cuya  bóveda 
tiene  algunos  agujeros  por  donde  sale  el  humo: 
esta  clase  de  mezcla  es  mas  fusible  y  por  eso  no 
necesita  un  calor  muy  intenso.  Sin  embargo,  ob- 
tendrían mayores  ventajas  si  emplearan  un  medio 
mas  rápido  de  fusión.  La  superficie  de  los  metales 
fundidos  debe  cubrírse  con  liollin  ó  cok  y  cuando 
se  añade  zinc  debe  colocarse  con  destreza  en  el 
fondo  del  cobre  fundido.  No  se  debe  echar  en  los 
moldes  sino  después  de  haber  meneado  la  masa 
fundida,  de  modo  que  se  mezclen  bien  sus  diver- 
sos elementos.  En  general  deben  añadirse  los  úl- 
timos los  metales  que  se  alteran  con  mayor  faci- 
lidad por  el  fuego,  como  el  estañe.  El  enfriamien- 
to debe  hacerse  tan  rápidamente  como  sea  posi- 
ble, para  evitar  que  los  metales  tengan  tiempo  de 
separarse  por  el  orden  de  su  densidad,  lo  cual 
constituye  un  inconveniente  de  que  son  muy  sus- 
ceptibles. Se  ha  reconocido  que  era  muy  ventajo- 
so añadir  al  bronce  una  pequeña  cantidad  de  hier- 
ro bajo  la  forma  de  una  hoja  de  hierro  blanco,  pa- 
ra aumentar  su  duración  y  tenacidad. 

Una  parte  de  estaño  y  dos  de  cobre  (ó  sea  po- 
co mas  o  menos  un  átomo  de  eslaño  y  cuatro  de 
cobre)  constituyen  el  metal  ordinario  de  los  espe- 
jos de  los  telescopios  de  reflexión,  el  cual  es,  en- 
tre todas  las  mezclas  de  cobre  y  estaño,  la  mas 
blanca,  brillante,  dura  y  quebradiza.  La  formada 
con  4  parte  de  estaño  y  40  de  cpbre  (ó  un  átomo 
del  primero  y  18  del  segundo),  es  la  mas  tenaz  de 
toda  la  séríe  de  estas  mezclas. 

Después  de  fundidos  los  adornos  de  bronce  que 
han  de  dorarse,  ordinariamente  se  colocan  sobre 
carbones  encendidos  hasta  que  adquieren  la  tem- 
peratura del  color  rojo  oscuro:  luego  se  tienen  al 
aire  libre  por  cierto  tiempo.  De  esta  manera  queda 
libre  de  toda  materia  cr^sa  la  superficie:  se  sepa- 
ra una  porción  de  zinc  y  la  mezcla  toma  entonces 
'  nnpoloc  de  cobre  muy  pronunciado,  lo  que  lo  vuel- 
ve muy  á  propósito  para  el  dorado.  La.tmta  negra 
que  á  veces  comunica  el  fuego  á  las  piezas.se  qui- 
ta con  facilidad,  lavándolas  con  un  acido  debilita- 
do. También  se  pueden  limpiar  por  medio  del  áci- 
do nítrico  á  la  densidad  de  1,324,  al  cual  se  añade 
un  poco  de  sal  cómun.  Se  lavan  en  seguida  per- 
fectamente con  agua  pura  y  sécanse  con  mucho 
cuidado  con  un  lienzo.  < 

Bronceada.  Es  el  arte  de  dar  á  los  objetos 
de  madera,  yeso,  etc.,  una  superficie  de  tal  natu- 
raleza que  parezcan  de  bronce:  esta  voz  espresa 
á  veces  también  el  arte  de  cubrir  con  un  baño 
metálico  cualquiera  ciertos  oltjetos  que  no  son 
metales.  Dichos  objetos  deben  cabrirso  completa- 


mente con  una  capa  unifortae  de  cola  ó  barniz,  y 
cuando  esa  capa  está  ya  á  punto  de  secarse,  pol- 
voréasela por  medio  de  una  pequeña  bobíta  ó  sa* 
quillo,  con  el  polvo  de  broncear  el  cual  se  prepara 
con  hojas  de  estaño,  de  oro,  de  oro  masivo  (veas* 
ESTAÑO)  ó  con  cobre  -metálico  precipitado  por  una 
lámina  de  hierro:  luego  se  frota  la  superficie  coa 
un  trapo  humedecido.  También  se  puede  mezclar 
con  anticipación  el  polvo  de  broncear  con  aceite 
secante,  y  después  aplicar  la  mezcla  con  una  bro- 
cha; algunas  veces  se  mezcla  también  el  cobre  en 
pofvo,  las  limaduras  de  latón,  ó  el  oro  masivo  coa 
cierta  proporción  de  cenizas  de  huesos  pulveriza- 
dos, y  se  aplica  de  cualquiera  de  los  modos  ante- 
riormente indicados. 

Para  dar  aspecto  del  bronce  al  papel  óá  la  ma- 
dera se  hace  uso  de  una  mezcla  de  estos  polvos 
con  goma  arábiga,  y  agua:  en  seguida  se  debe  bru- 
ñir la  superficie.  De  esta  manera  se  emplea  ya  solo, 
ya  mezclado  con  ceniza  de  huesos  pulverizados,  el 
polvo  de  cobre  precipitado  de  una  solución  de  n¡- 
tiatode  cobre  por  medio  de  placas  limpias  de 
hierro,  se  lava  en  seguida  el  precipitado  y  se  le  de- 
ja que  se  seque.  Se  termina  el  bronceado  dando 
una  mano  de  barniz  con  espíritu  de  vino. 

Para  cubrir  las  estatuas  y  otros  objetos  modela- 
dos en  veso,  con  un  baño  verde  muy  duradero  que 
imita  al  bronce  antiguo  y  que  protejo  mucho  me- 
jor al  yeso  contra  la  acción  de  los  agentes  atmos- 
léricos'que  el  barniz  de  aceite  común  delínaza. 
se  prepara  primero  un  jabón  con  dicho  aceite  v 
una  legia  de  sosa  cáustica,  se  añade  luego  una  di- 
solución concentrada  de  sal  marina  y  se  la  hace 
evaporar  hasta  que  el  jabón  llega  á  nadar  en  pe- 
queños granos  en  la  superficie.  Se  filtra  entonces 
por  medio  de  una  manga  de  lienzo;  se  disuelve  el* 
jabón  obtenido  en  agua  hirviendo  y  se  pasa  á  tra- 
vés de  un  pedazo  de  lienzo.  Por  separado  se  di- 
suelve en  agua  caliente  cuatro  partes  de  sulfato  do 
hierro,  luego  se  vierte  el  lic€<r  en  la  disolución  de 
iabon,  cOn  lentitud  y  agitándolo  constantemente, 
hasta  que  ya  no  forma  precipitado  alguno.  Dicho 
precipitado  es  una  mezcla  de  jabón  ferruginoso  y 
cobrizo,  es  decir,  de  oleatos  de  hierro  y  cobre, 
siendo  el  pnniero  rojo- oscuro,  y  el  segundo  verde, 
su  mezcla  presenta  la  tinta  verde-morena  del 
bronce  antiguo.  Se  recoge  en  un  filtro,  se  le  hace 
hervir  algunos  instantes,  en  una  caldera  de  cobre, 
con  una  parte  de  la  disolución  vitrióUca  dicha  mas 
arriba,  y  que  contiene  una  mezcla  de  sulfates  de 
hierro  y  de  cobre,  se  decanta  y  se  pone  en  agua 
caliente;  por  último,  después  de  una  corta  ebulli- 
ción, se  decanta  de  nuevo,  se  lava,  él  precipitado 
enagua  fría,  se  le  pasa  por  un  Uenzo,  se  le  enjuga 
y  deseca  todo  lo  posible. 

Se  cuece  100  partes  en  peso  de  aceite  puro  de 
linaza  con  25  de  litargirío  muy  pulverízado,  »e 
pasa  á  través  de  un  lienzo  y  se  deja  depositar  en 
la  hornilla;  el  aceite  se  clarifica  mucho  mejor.  Se 
funde  en  seguida  en  un  vaso  de  loza,  á  un  ca- 
lor dulce,  y  mejor  aun  por  medio  del  baño  de  Ma* 
ría,  aceite  de  linaza  cocido,  30;  jabón  de  hierro  y 
de  cobre,  16;  cera  blanca  pura,  40;  y  se  tiene  fundi- 
da la  mezcla  hasta  que  se  ha  desprendido  toda  la 
humedad.  Entonces  se  calientan  tos  yesos  en  un 
hornillo  hasta  unos  90"*  C  y  se  aplica  con  un  pincel 
la  mezcla  fundida.  Se  repite  en  caso  necesarío  la 
operación,  y  se  termina  volviendo  al  hornilla  du- 
ran te  unos  momentos  el  objeto  para  que  no  quede 
color  alguno  en  su  superficie. 

Cuando  el  trabajo  se  hace  con  todo  cuidado,  y 
sobre  todo  cuando  se  verifica  en  medio  de  una 
temperatura  conveniente,  la  mezcla  penetra  á^  un 
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modo  aniforme  al  yeso  y  Yo  cubre  con  una  cepa 
estremadameote  delgada,  sin  alterar  ea  nada  los 
contornos  mas  delicados.  Al  cabo  de  algunos  dias, 
cuando  el  yeso  no  tiene  ya  olor  alguno,  se  frota  li- 
geramente la  superficie  con  una  muñeqoita  de  al- 
godón y  se  broncean  las  partes  salientes  con  un 
poco  de  oro  mosivo.  Las  piezas  ú  objetos  peouefios 
pueden  sumergirse  simplemente  en  la  mezcla  fun- 
dida, escurrirse,  y  colocarse  después  delante  del 
fuego  hasta  que  la  composición  haya  penetrado 
enteramente  en  el  yese. 

Se  platean  á  veces  las  figuritas  de  yeso,  frotón- 
dolascon  una  amalgama  compuesta  de  partes  igua- 
les de  mercurio,  bismuto  y  estaño,  después  de 
cubiertas  con  una  capa  de  barniz.  Se  les  da  un  co- 
lor ^ris  de  plomo  metálico  frotándolas  con  la  plom- 
bagina  porfirizada.  Sumergiendo  las  estatuitas  ü 
otros  objetos  de  fundición  en  una  disolución  de 
sulfato  de  cobre,  á  la  cual  se  aúade  un  poco  de 
ácido  sulfúrico,  se  cubren  con  una  película  metálica 
de  cobre  rojo,  aoe  luego  puede  bruñirse. 

Bajo  el  nombre  de  bronceado  de  eobre^  com* 
préndese  una  operación  particular^  que  consiste  en 
producir  en  la  superficie  de  dicho  metal  una  pelí- 
cula en  fútreme  dfelgada  de  oxídulo,  que  le  da  un 
tinte  mate  moreno  rojizo,  muy  agradable  á  la  vis- 
ta. Las  monedas  y  medallas  se  broncean  muy  bien 
del  modo  siguiente.  Se  disuelven  en  vinagre  dos 
portes  de  cardenillo  y  una  de  sal  amoniaco;  se 
deja  hervir  la  disolución,  se  la  espuma,  y  se^dilata 
con  agua  basta  que  tiene  solo  un  débil  sabor  me- 
tálico y  no  forma  precipitado  alguno  blanquizco, 
aun  cuando  se  le  añada  agua*  Entonces  se  le  hace 
hervir  de  nuevo  en  un  vaso  de  loza  ó  porcelana;  al 
bervir  se  la  vierte  en  otro  vaso  en  que  están  co- 
locadas las  medallas  bien  limpias  y  se  pone  al  fue* 
g04  Tan  pronto  como  las  medallas  han  adquirido 
el  color  deseado,  se  las  retira  y  se  lavan  inmedia- 
tamente con  mucho  euidado  en  agua  pura.  Si  con 
objeto  de  obtener  un  bronceado  muy  sólido,  se 
dejaran  mucho  tiempo  las  medallas  sobre  el  fuego 
en  el  baño  ácido,  resultaría  bien  pronto  una  capa 
de  oxídulo  de  mucho  espesor  para  separarla  fácil- 
mente para  placas  de  cobre  metálico,  mientras 
que  si  el  bronceado  está  bien  ejecutado,  la  capa  de 
oxídulo  se  halla  de  tal  modo  adherida  al  metal 
que  no  es  posible  separarla  sino  se  raspa.  Única- 
mente la  práctica  puede  proporcionar  el  tino  sufi- 
ciente para  apreciar  el  momento  preciso  en  que 
deban  retirarse  del  baño  las  medallas;  es  muy 
importante  que  dicho  baño  no  sea  muy  concen- 
trado, porque  entonces,  el  oxídulo  formado  tiene 
menos  adherencia,  y  por  otra  parte  se  deposita 
en  las  medallas  un  polvo  blanquizco  que  enver- 
dece al  aire  libre  y  altera  la  belleza  del  bronceado. 

También  se  puede  cubrir  el  cobre  con  una 
capa  oscura  de  sulfuro,  sumergiéndolo  ^n  una  di- 
solución de  sulfuro  dé  potasio,  pero  esta  capa  ca- 
rece de  belleza  y  duración. 

Los  chinos  broncean  el  cobre  pulverizando  v 
mezclando  2  partes  de  cardenillo,  2  de  cinabrio,  i 
de  sal  de  amoniaco,  5  de  alumbre  y  i  de  pico  y 
de  hígado  de  ánade;  forman  luego  con  vinagre 
ooa  pasta  que  estienden  sobre  el  cobre,  y  le  es- 
ponen al  fuego  un  momento;  déjanlo  enfríar,  y  co- 
mienzan de  nuevo  la  operación  tantas  veces  cuan- 
tas son  necesarias  para  obtener  la  tinta  desea- 
da. Afiadiendo  á  la  mezcla  sulfato  de  cobre,  se 
obtiene  una  tinta  mas  oscura,  y  mas  amarilla  si  se 
le  adiciona  borraj.  El  cobre  tratado  de  esta  mane- 
ra toma  una  bellísima  apariencia  y  una  duración 
de  tal  naturaleza  que  no  pierde  nada  de  ella  á  pe- 
sar de  la  acción  del  a'tre  y  de  la  lluvia. 


^  El  broneéodo  de  loi  cañonea  de  fUiil  y  de  otros 
objetos  de  hierro  se  hace  por  medio  de  gran  nú  - 
mero  de  procedimientos:  unas  veces  se  les  espone 
á  la  acción  del  vapor  de  ácido  bldroclórico,  otras 
se  les  trata  por  el  agua  rej^ia  muy  estendida.  Lo 
mas  común  es  calentar  ligeramente  el  cañón  y 
frotarlo  con  viveza  con  una  mezcla  de  aceite  de 
olivas  y  do  manteca  de  antimonio  (cloruro  de  anti- 
monio fundido)  cuya  acción  se  renueva  muchas  ve- 
ces. Algunas  se  frota  luego  con  un  lienzo  mojado 
en  agua.  Por  último,  se  lava  el  cañón  cuidadosa- 
menteconaguapura,  sele  enjuga  y  se  le  seca, 
puliéndolo  después  con  un  bruñidor  de  acero,  ó 
bien  se  le  frota  con  cera  blanca,  6  se  le  da  una 
,mano  de  barniz  formando  disolución  en  espíritu  de 
vino,  i6  partes  de  goma  laca  y  5de  sangre  de  drago. 

Según  Storch^  se  obtiene  un  líquido  muy  con- 
veniente para  broncear  el  hierro,  disolviendo  en  8 
partes  de  agua  destilada,  2de  sulfato  de  cobre 
cristalizado  y  i  de  éter  sulfúrico  en  que  se  haya 
disuelto  cloruro  de  hierro. 

■Hílala.  Este  instrumento  se  compone  esen- 
cialmente de  una  a^uja  imantada,  de  la  cual  he- 
mos hablado  en  articulo  especial.  A<|ui  añadire- 
mos que  aunque  las  pequeñas  dimensiones  de  una 
brújula  no  permiten  leer  los  ángulos  con  una  apro- 
ximación, de  menos  de  quince  minutos,  es  instru- 
mento bastante  usado  para  levantamientos  de  pla- 
nos en  terrenos  de  corta  estension  y  para  minas. 
Para  los  planos  de  superficie  se  usan  unas  brúju- 
las contenidas  en  una  caja  cuadrada  con  anteojo  ó 
alidada;  para  las  minas  se  usan  brújulas  colgadas. 
La  brújula  marina  está  provista  de  un  doble  siste- 
ma de  suspensión  alrededor  de  dos  ejes  perpendi- 
culares entre  sí,  de  modo  que  permanezca  cons- 
tantemente horizontal,  cualesquiera  que  sean  las 
agitaciones  del  buque. 

Br«ftld»r.  El  bruñidor  es  un  instrumento  de 
acero  ó  piedra  dura  que  sirve  para  pulir  un  cuer- 
po, ludiendo  las  desigualdades  ó  asperezas  que 
tiene  en  la  superficie. 

Con  el  nombre  de  bruñidores  se  comprenden 
ademas  las  piedras  de  bruñir  de  que  usan  los  do- 
radores de  madera,  los  encuadernadores,  los  que 
trabajan  la  porcelana,  asi  como  las  piedras  y  mo- 
letas de  que  usan  los  alisadores  de  telas,  papeles 
pintados,  barajas,  etc.  (Véase  papel  pintado,  nai- 
pes^ ESTAMPACIÓN  DE  TELAS). 

Como  ha  dicho  Mr.  Hericart  de  Thury  en  un 
informe  dirisido  á  la  Sociedad  francesa  de  fomen- 
to, los  bruñidores  y  moletas  ó  piedras  d*)  moler  son 
unos  instrumentos  indispensables  para  varios  ra- 
mos de  la  industria,  v  considerados  hasta  tal  punto 
esenciales,  que  muchas  veces  se  ve  á  los  obreros 
apreciar  en  ^0,  240  y  mas, reales  ciertos  bruñi- 
dores por  los  cuales  sus  padres  han  pasado  40  ó 
ii,  y  a  otros  estimar  en  160,  200  ó  240  reales 
unas  moletas  que  han  costado  20  ó  24  á  lo  mas, 
pero  cuyas  cualidades  han  tenido  ocasión  de  apre- 
ciar después  de  «fea  larga  práctica. 

Esta  fat)ricacion  es  de  alta  importancia  para 
diversas  industrias  que  no  pueden  carecer  de 
bruñidores  y  cuyos  obreros  á  veces  no  los  en- 
cuentran de  las  variadas  formas  que  los  necesitan 
pera  sus  operaciones. 

Asi'  i.  los  plateros,  joyeros  y  doradores  de 
metales  usan  de  ocho  formas  ó  clases  de  bru- 
ñidores, de  pie  de  ciervo,  de  ágata,  de  silex  ó  de 
hematita  roja.  (Véase  plateros,  doradores  de  me- 
tales). 

2.*  Los  doradores  de  madera  tienen  cuatro 
formas  de  bruñidores  de  ágata,  jaspe  y  silex.  (Véa- 
se DORADORES  DE  MADERA). 
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'3.*  Los  encoadernadores  tienen  tres»  el  fuerte, 
el  mediano  y  el  chico.  (Véase  eikíoadIsrnacion). 

4.^  Los  obreros  de  porcelana  tienen  cuatro  de 
ágata  y  sílex  para  esturgar  y  cuatro  de  bemattta 
para  acabar,  rvéase  pomelana). 

5.®  Los  alisadores  emplean  muchas  moletas 
ó  piedras  de  ágata  y  de  sílex  de  diferentes  di- 
mensiones. 

6.^  El  bruñidor  de  los  doradores  de  pieles  es 
nna  piedra  muy  dura  y  lisa  con  un  mango  de  ma- 
dera. 

Los  bruñidores  de  ^cero  que  usan  los  plateros, 
grabadores,  relojeros  y  la  mayor  parte  de  los  ar- 
tífices que  trabajan  en  oro,  plata,  cobre,  hierro  y 
acero,  son  curvos  ó  rectos,  redondos  ó  en  punta 
para  adaptarse  á  los  salientes  ó  entrantes  de  las 
piezas. 

El  bruñidor  para  el  grabado  es  una  lámina  de 
acero  adelgazada  para  que  entre  en  los  mangos 
con  que  se  sostiene  la  parte  del  medio,  que  es 
plana,  está  redonda  por  el  lado  convexo,  y  tam- 
bién un  poco  curva;  la  parte  redonda  debe  estar 
muy  pulimentada,  y  el  mstrumento  muy  templa- 
do. Usase  de  este  bruñidor  para  dar  la  última  roa- 
no á  las  planchas  de  cobre,  frotándolas  y  tenien- 
do cuidado  do  poner  aceite  para  untarlas. 

Los  bruñidores  que  usan  los  relojeros  son  de 
diversas  formas  y  tamaños,  todos  ellos  de  acero 
fundido,  muy  bien  templados  y  lisos:  los  unos  son 
tallados  en  forma  de  lima  ordioaria,  ctros  figuran- 
do hojas  de  salvia:  los  primeros  sirven  para  bru- 
ñir las  piezas  planas,  los  segundos  para  los  torni- 
llos, piezas  de  cobre,  etc.  Los  relojeros  tienen  ade- 
mas unos  bruñidores  muy  pequeños  para  los  ejes. 

Los  oue  generalmente  se  usan  para  bruñir  las 
vasijas  fie  estaño,  son  de  acero,  y  sus  formas  va- 
rían según  las  piezas  en  que  se  trabaja:  se  mojan 
en  agua  de  jabón » 

ElDrañido  de  la  cuchillería  se  ejecuta  con  bru- 
ñidores de  mano  y  de  tomillo,  todos  son  de  acero 
fino,  templado  y  muy  pulimentado. 

Los  primeros  nadía  tienen  de  particular,  pero 
los  bruñidores  de  tornillo  se  forman  y  montan  de 
un  modo  muy  diferente:  sobre  un  trozo  largo  de 
madera  puesto  horízootalmente,  se  coloca  otro 
largo  también,  pero  en  forma  de  arco,  cuya  con- 
cavidad se  vuelve  hacia  abajo»  Dichas  dos  piezas 
se  unen  en  sus  estremos  por  medio  de  una  argo- 
llíta  y  un  corchete  ó  ganchito  que  permiten  a  la 
pieza  de  abajo  moverse  libremente  alrededor  de 
ese  punto  como  centro.  La  pieza  curva  tiene  en 
medio  de  su  concavidad  el  bruñidor,  que  sale  mas 
ó  menos,  según  la  longitud  que  se  quiere  dar  á  su 
píe.  El  arco  de  madera  tiene  en  el  estremo  opues- 
to al  del  corchete  ó  ganchito,  un  mango  que  sirve 
para  manejarlo  como  una  palanca.  Este  mecanismo 

Eermile  apoyar  con  mayor  fuerza  el  bruñidor^  so- 
re  la  pieza  t]ue  se  trata  de  bruñir,  la  que  está  ce- 
locada  sobre  el  pedazo  de  madera  fijo.  Se  da  al 
bruñidor,  sea  la  forma  de  martillo  de  cabeza  re- 
donda y  lisa  para  trabajar  en  piezas  planas  y 
convexas,  sea  la  forma  de  dos  conos  opuestos  por 
su  vértice  y  de  bases  redondas,  para  trtibajar  en 
piezas  cóncavas  y  superficies  anulares^ 

Pormenores  sobre  los  procedimientos  de  la  fa- 
bricación de  los  bruñidores  de  piedras  duras  4 ," 
Después  de  haber  elegido  la  mejor  clase  de  sílex 
ó  pedernal,  de  pasta  mas  homogénea,  de  ibuen 
color  y  mas  diáfano»  cualidad  á  que  los  doradores 
jBtíeoden  con  particularidad,  se  dibuja  sobre  la 
piedra,  con  arreglo  á  un  patrón  de  cobfe,  la  for- 
ma del  bruñidor:  2.^  se  desbasta  con  el  martillo, 
operación  delicada  que  se  hace  rápidamente,  pero 


que  exige  mucha  destreta^  y  «n  golpe  de  mano 
que  solo  se  adquiere  con  Una  larga  práctica:  3.* 
por  medio  de  diferentes  piedras  seaei^aB^n,  des- 
pués se  arredilan  y  se  les  da  la  última  mano  con 
auxilio  de  vanas  pn^paraciones. 

Siendo  la  ágata  mas  pura  que  el  silex  piróma- 
co,  alsunos  han  creído  que  los  bruñidores  y  mo- 
letas de  ág¡ata  debian  preterirse  á  los  de  silex;  pe- 
ro la  esperiencia,  el  primero  de  los  maestros,  dice 
Bemarao  de  Palissy,  que  era  el  pHmer  práctico 
de  su  fábrica,  la  espeneociá  ha  probado  la  supe- 
rioridad de  los  bruñidores  de  sílex  sobre  los  de 
ágata:  esta  sucede  por  las  mismas  razones  porque 
las  piedras  de  fusil  de  silex  son  muy  superiores  á 
las  de  ágata,  á  saber:  porque  son  mas  resistentes, 
menos  quehadizas  y  menos  espaestas  aechar  chis- 
pas al  mas  ligero  golpe  en  falso,  y,  sobre  todo»  por- 
que no  son  tan  finas  y  escurridizas^ 

El  trabajo  de  las  materias  silíceas  duras  se  ha- 
ce muy  ventajosamenie  por  medio  de  sierras  me- 
cánicas, de  uno  de  cuyos  establecimientos  dare- 
mos aquí  una  idea. 

Descripción  de  la  sierra  mecánica  establecida 
por  Mr,  Hutin  en  el  canal  de  San  Martín,  boule^ 
vard  Beawnarchais^  ehParis.  1.^  Una  sierra  me- 
cánica horizontal  para  serrarlas  piedras  doras 
en  láminas  de  Oai.50  de  longitud  y  0ai.30  de  lati- 
tud: el  porta-hojas  desciende  solo  cediendo  aun 
peso  determinado  secun  el  número  de  láminas  y 
la  dureza  de  la  piedra  que  se  debe  serrar.  Una 
correa  pone  en  movimiento  un  tornillo  de  Arquí- 
medes,  que  eleva  á  O  .50,  y  vierte  sobre  las  lá- 
minas, por  medio  de  un  escentrico»  el  esmeril,  sin 
cesar  agitado,  diluido  en  agua  y  mezclado  en 
partes  iguales,  con  piedra  arenisca  reducida  á  pol- 
vo, que,  recibida  en  un  receptáculo  inferior,  es  to- 
mada y  elevada  de  nuevo  por  el  tomillo  de  Arquí- 
medes.  Este  procedimiento,  cuyas  ventajas  son  Eá- 
ciles  de  apreciar,  y  que  teudrá  ciertamente  úti- 
les y  numerosas  aplicaciones,  parécenos  que  bien 
merece  llamar  la  atención. 

Esta  sierra ( que  puede  comprender  basta  vein- 
te hojas  si  se  quiere,  Corta  pedazos  de  ágata,  jas- 
pe, palmera  petrificada,  etc.,  de  todos  los  gruesos, 
como  se  puede  ver  en  las  galerías  de  mineralogía 
del  Museo  de  historia  natural  de  París. 

2.*  Una  sierra  de  hojas  circulares  para  cortar 
y  dividir  en  láminas  de  menos  de  medio  milímetro 
de  espesor  las  ágatas,  jaspes  y  otras  piedras  de 
adorno» 

Gomo  en  la  precedente,  el  esmeril  se  eleva  por 
un  tornillo  de  Arquímedes,  de  OmiSO  de  largo,  so- 
bre la  piedra,  que  á  medida  que  van  entrando  las 
láminas,  avanza  sobre  un  carfo  puesto  en  movi- 
miento por  un  peso. 

Esta  sierra  es  tan  ventajosa  y  económica  que 
una  ve2  montado  el.aparato^  funciona  completa- 
mente sola  por  espacio  de  cinco  ó  seis  horas,  y  con 
la  circunstancia  de  no  necesitar  á  nadie  que  la  di- 
rija, hasta  que  todas  las  piezas  se  hallen  serradas. 
Estas  sierras  tienen  la  inmensa  ventaja  de  evitar 
el  grave  inóonveniente  que  presentan  los  serru- 
chos de  mano,  con  los  cuales  pocas  veces  se  en- 
cuentran las  líneas,  resultando  en  una  ú  otra  su- 
perficie hoyos  ó  eminencias  que  para  consesnir 
que  desaparezcan  enteramente,  necesítase  un  wr- 
go  trabajo  y  bastante  pérdida  de  materia. 

Bi^jftM  7  vélMt.  (En  fr.  boujies  ó  chande* 
lles,eninal.  candlesy  en  ai.  feers^n).  Hayque 
distinguir  las  velas  de  sebo  hechas  á  mano  ó  en 
moldes,  las  bujías  de  cera,  las  de  esperma  y  las 
esteáricas;  vamos  sucesivamente  á  ocuparnos  de 
la  fabricación  de  estos  diversos  productos. 
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VELAS  DB  SEBO.    So  emplea  con  prefereocia  pa 
ra  la  fabricación  áe  las  velas  una  mezcla  de  sebo 
de  carnero  y  de  buey:  este  último  solo  6s  dema- 
siado blando  y  con  esceso  fusible,  y  por  eso  las^  ve- 
las que  con  el  se  fabricasen  se  correrían  con 
gran  facilidad;  por  otra  parte ,  usando  solamente 
el  sebo  de  carnero,  resultarían  velas  muy  sólidas  y 
de  buen  aspecto,  pero  que  darían  menos  luz  á  cau- 
sa de  la  peca  olema  que  contienen.  La  grasa  en 
bruto,  separada  cuanto  sea  posible  de  la  sangre  y 
otras  materias  estradas,  se  pica  desde  luegaen  tro- 
zos menudos  y  después  se  funde.  Cuanto  mas  fres- 
ca la  grasa  que  se  emplea  e?  mucho  mejor,  por- 
que las  membranas  que  contiene  entran  muy  fácil- 
niente  en  putrefacción  y  le  comunican  un  olor  re- 
pugnante que  no  se  le  puede  quitar  de  todo  pun- 
to en  las  operaciones  subsiguientes.  La  funvion  se 
efectúa  por  lo  resular  en  calderas  de  cobre  6  de 
hierro  colado  calentadas  á  fuego  libre.  Es  preciso 
cuidar  de  que  nose  eleve  demasiado  la  temperatu- 
ra para  evitar  que  los  tejidos  membranosos  ó  ce- 
lulares adherentes  á  la  grasa,  esperimenten  un 
principio  de  descomposición,  dando  al  sebo  un 
tinte  parduzco,  que  sería  persistente.  Se  obtiene 
un  sebo  de  aspeclo  mas  hermoso  haciendo  fundir 
la  grasa  al  baño  María;  verdad  es  que  por  este  pro- 
cedimiento queda  embebida  en  los^  residuos  una 
cantidad  notable  de  sebo  qne  no  es  posible  retirar 
por  espresion,  pero  que  se  puede  saponificar  muy 
fácilmente  y  sin  la  menor  pérdida,  cuando  la  fá- 
brica de  velas  va  unida  á  otra  de  jabones.  Almo- 
inento  que  el  sebo  puesteen  la  caldera  está  fundi- 
do se  sumerge  en  61  un  colador  para  reunir  el  se- 
bo purificado  é  irlo  apartando  poco  á  poco  con 
cazos. 

También  con  frecuencia  se  purifica  el  sebo  asi 
obtenido,  volviéndolo  á  fundir  con  agua,  después 
proyectando  en  él  algunos  puñados  de  sal  marína 
y  efe  alumbre  toscamente  pulverizado ,  algunas 
veces  un  poco  de  tártaro,  y  separando  por  medio 
de  una  espumadera  las  impurezas  que  vienen  á 
formar  una  espuma  en  la  superficie  del  baño.  Se 
Ta  apartando  en  seguida  el  sebo  purífioedo,  y  se 
le  deja  enfriar  lentamente  en  un  canastillo  muy 
compacto  para  que  escurra.  Antes  de  emplearlo 
en  la  fobrícácion  de  velas  se  vuelve  á  fundir  á  una 
baja  temper9tura  ó  mejor  al  baño  de  María,  y  se 
le  mantiene  fundido  antes  de  servirse  de  él,  hasta 
qne  todas  las  partes  acuosas  que  aun  contiene 
sean  enteramente  volatilizadas;'  sin  esta  precau- 
ción se  obtendrían  velas  que  se  correrían  fácil 
mente  y  arderían  chisporroteando. 

LefevrQ^recomienoa  el  purificar  el  sebo  ha- 
ciéndolo fundir  con  ácido  nítrico  muy  estendido, 
que  disuelve  completamente  las  películas  membra- 
nosas, de  manera  que  ya  no  quede  ningún  grumo, 
pero  este  procedimiento  es  demasiado  costoso. 
D'Arcet  prescribe  para  el  mismo  fin  el  ácido  suU 
furico,  pero  coando  se  funde  á  fue^o  libre  el  sebo 
con  dicno  ácido  hay  un  riesgo  inminente  de  que 
tome  una  tinta  rojo-parduzca  y  de  obtener  un 
producto  que  se  corra  con  esceso. 

Recientemeate  Trischler  ha  recomendado  el 

Srocedimiento  siguiente  en  que  también  emplea  el 
cide  sulfúríco:  se  ponen  en  una  cuba  de  madera 
forrada  de  plomo  100  partes  en  peso  de  sebo  bru- 
to machacado,  y  se  baña  con  una)  mezcla  de  35 
partes  de  agua  y  1  j  Vi  <**  *cWo  sulfúrico  común, 
después  se  le  hace  llegar  durante  dos  horas,  agi- 
tan do  jsonstantemente  una  corriente  de  vapor  de 
agua  producido  por  una  caldera  particular.  Se 
deja  en  seguida  represar  durante  media  hora,  se 
«parta  el  sebo  dejándolo  escurrir  lo  mejor  posible 
TOMO  M. 


y  se  trasvasa  á  otra  cuba,  y  últim  amenté  se  dejan 
correr  las  aguas  acidas  y  los  residuos  á  una  vasija 
situada  cerca  de  la  primera,  aunque  en  niVel  infe- 
rior. Se  pone  entonces  el  sebo  nuevamente  en  la 
primera  cuba  forrada  de  plomo,  se  le  añade  la 
cuarta  parte  de  su  pesoxle  agua,  y  se  le  hace  lle- 
gar una  corriente  de  vapor  de  agua.  Diez  minu- 
tos después  que  el  agua  haya  entrado  en  ebulli- 
ción, se  añade  por  cada  100  partes  en  peso  de  se- 
bo, una  de  sal  marina,  y  otro  tanto  de  potasa  en 
disolución  que  marque  Sr  al  areómetro,  lo  cual  es 
necesario  para  neutralizar  exactamente  el  ácido 
libre.  El  buen  éxito  que  tiene  depende  esencial- 
mente de  la  exactitud  de  la  neutralización,  y  esto 
se  consigue  fácilmente  hjaciendo  uso  del  papel  de 
tornasol  y  del  de  cúrcuma :  el  primero  no.  debe 
enrojecerse  ni  el  segundo  tefiirsd  de  pardo.  Por 
último,  se  trasvasa  el  sebo  purificado  á  una  cal- 
dera de  plomo,  calentada  esteriormente  al  vapor, 
y  se  mantiene  en  ella  fundido  basta  que  se  evapo- 
rice toda  el  agua  que  contenga,  siendo  desde  en- 
toncesá  proposito  para  la  fabricación. 

Según  el  inventor,  este  procedimiento  se  apli- 
ca con  ventaja  á  todas  las  grasas  y  suministra  un 
sebo  que  proporciona  inmediatamente  velas  tan 
blancas  como  las  obtenidas  con  sebo  común  y  que 
ya  har^esperimentado  blanqueo  de  tres  meses. 

En  cuanto  á  las  mechas  se  hacen  de  algodón 
debiendo  ser  bien  escogidas,  ligeramente  torcidas 
y  estar  perfectamente  secas:  por  lo  regular  su 
longitud  se  arregla  á  la  mano. 

La  fabricación  de  las  velas  de  yarílla  ó  chor- 
readas es  teóricamente' una  operación  muy  senci- 
lla, que  consiste  en  sumergir  vertical  y  repetida- 
mente las  mechas  en  sebo  fundido,  hasta  que  ad- 
quiera la  vela  el  grueso  apetecido.  Se  da  desde 
luego  á  las  mechas  la  rigidez  conveniente  empa- 
nándolas algunos  instantes  en  el  baño  de  sebo,  y 
después  estendiéndolas  ó  enrollándolas  entre  las 
manos  ó  sobre  una  tabla.  Encima  de  la  caldera 
en  que  se  funde  el  sebo  existe  un  bastidor  cíi cu- 
lar  üamado  ar^ut/ío  suspendido  á  una  cuerda  que 
pasa  por  una  polea  fija  en  la  techumbre,  y  equili- 
brado por  un  contrapeso  que  sirve  para  manejar- 
lo: se  cuelgan  de  él  las  mechas  y  so  hacen  bajar 
estas  para  sumergirlas  en  el  baño  de  sebo  con  so- 
lo apoyar  ligeramente  la  ms^no  sobre  el  bastidor. 
£1  sebo  seoebe  fundir  á  una  temperatura  que  sea 
todo  lo  mas  baja  posible  y  Cuando  ya  han  adquiri- 
do una  capa  de  suficiente  espesor,  sobe  el  aparato 
por  efecto  del  contrapeso ,  y"  se  dejan  enfriar  al 
aire  las  velas  durante  un  tiempo  bastante  largo 
para  que,  por  una  inmersión  en  el  baño,  puedan 
cubrirse  de  otra  de  sebo,  y  asi  se  prodigue  esta* 
operación  hasta  que  todas  las  velas  llegan  á  adqui- 
rir todo  el  grueso  que  se  desea. 

La  fig.  563  representa  una  disposición  algo  di- 
ferente, adoptada  en  Edimburgo.  En  medio  ael  ta- 
ller se  coloca  un  eje  vertical  A  A  movible  alrede- 
dor de  dos  quicios.  Hacia  el  medio  de  su  altura  tie- 
ne practicadas  sus  aberturas  rectangulares  por 
donde  atraviesan  otras  tantas  barras  de  madera 
B  B,  movibles  cada  una  de  ellas  sobre  ejes  fijos  en 
el  árbol  vertical  A  A;  resultan  de  esta  disposición 
doce  brazos,  de  los  cuales  solamente  cuatro  so  ha- 
llan representados  en  la  figura.  A  cada  uno  de  es- 
tos brazos  están  suspendidos  por  varíllas  verticales 

los  bastidores  c  c cada  uno  de  los  cuales  tiene 

seis  cuerdecillas  estendidas  horizontalmeñte;  por 
ultimo  se  enfilan  diez  y  ocho  mechas  en  cada  cuer- 
da, lo  cual  hace  1296  mechas  para  toda  la  máquma. 
Aunque  este  aparato  parece  algo  pesado,  fácil- 
menle  lo  maneja  un  solo  obrero,  quo  conduce  su- 
14 
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cesivamente  los  diversos  bastidores  por  encima 
dt»l  baño  :1c  sebo  para  sumergirlos  en  "él.  Como  \Cs 
doce  brazos  tienen  igual  longitud  y  llevan  á  corla 
diferencia  la  misma  carga,  se  mantienen  natural- 
mente »?n  una  posición  liorizontal;  y  sin  embargo 


563 

á  fin  de  prevenir  toda  oscilación  durante  la  rota- 
ción del  aparato,  los  brazos  BB  se  mantienen  en 
su  posición  horizontal,  por  med«o  de  pequeñas  ca- 
denas a  a,  fijas  por  una  desús  estremidades  á  la 
parte  superior  del  eje  A  A,  y  terminando  por  la 
otra  estremidad  en  pequeñas  placas  cuadradas  de 
madera  6,  quedan  encajadas  en  las  escopleaduras 

3ue  tienen  marcadas  c,  sobre  \oi  brazos  B  B.  Cuan- 
o  se  hace  necesario  inclinar  los  brazos  para  ha- 
cer sumergir  las  mechas  en  el  baño  de  seno,  apo- 
yándose el  obrero  sobre  la  palanca  D,  que  comu- 
nica por  una  cadena  con  la  pequeña  palanca  e  co- 
locada en  una  ranura  del  brazo  B  desaloja  de  la 
muesca  C  la  piecccilla  de  madera  cuadrada  de  que 
ya  hemos  hablado,  y  devuelve  asi  al  brazo  la  li- 
bertad de  sus  movimientos.  Cuando  el  obrero  le- 
vanta el  bastidor  vuélvese  á  poner  la  pequeña  pie- 
za de  madera  ensuescopleadurapormediodeuna 
cadena  g  que  pasa  por  dos  poleas  fijas  al  árbol  B, 
teniendo  en  su  punta  un  contrapeso  h.  La  fabril 
cacion  marcha  asi  de  uno  manera  continua,  y  con 
tanta  inayor  razón  cuanto  que  el  enfriamiento  de 
las  velas  es  considerablemente  acelerado  por  la 
incesante  renovación  del  aire  que  las  rodea.  El  nú- 
mero de  las  revoluciones  que  debe  hacer  la  má- 
quina depende  evidentemente  del  grueso  de  las 
velas  que  se  hayan  de  fabricar  y  de  la  temperatu- 
ra que  domine  en  el  taller.  Cuando  esta  tempera- 
tura es  moderadamente  fresca,  bastan  dos  horas 
para  preparar  las  mechas  y  fabricar  una  carga  de 
velas,  de  suerte  que  en  este  caso  un  solo  obrero 
en  doce  horas  de  trabajo  puede  fabricar  7.776 
velas. 

La  fabricacien  de  las  velas  moldeadas  aun  es 
mas  sencilla  si  se  quiere  que  la  de  las  velas  comu- 
nes» Los  moldes  do  que  generalmente  se  hace  uso 
llamados  de  eslaño,  constan  de  una  parle  de  este 
con  dos  de  plomo,  y  están  formados  de  dos  par- 
tes: el  cuerpo  del  molde,  cilindro  hueco  pulimen- 
tado cuidadosamente  en  su  interior  y  abierto  por 


entonces  la  forma  de  una  vela.  Oc  8  á  i 2  de  estos 
moldes  y  con  frecuencia  muchos  mas  según  sus 
dimensiones,  so  fijan  verticalmente  sobre  la  meí;a 
de  manera  que  la  estremidad  abierta  de  estos  mol- 
des  esté  colpcada  hacia  arriba  y  al  nivel  del  fondo 
de  un  canal  practicado  en  dicha  mesa.  Enseguida 
se  introducen  las  mechas  en  los  moldes  por  medio 
de  un  alambre  arqueado,  se  atan  por  una  de  sus 
estremidades  con  trocitos  de  alambre  de  hierro 
Que  descansen  al  través  sobre  el  orificio  superior 
del  molde;  y  como  la  otra  estremidad  sale,  á  la 
parle  inferior  por  el  agujero  en  que  termina,  e* 
fácil  por  medio  de  una  cuñita  de  madera,  maote- 
net  Id  mecha  en  un  estado  de  tensión  conveniente. 

Entonces,  después  do  haber  fijado  las  mechan 
en  medio  de  los  moldes,  se  hace  Tundir  el  sebo  á 
un  calor  suave,  se  vierte  en  un  vaso  de  hoja  de  lata 
provisto  de  una  asa  y  de  uoa  piquera,  y  se  Heoan 
sucesi> amenté  todos  los  moldes^  Si  se  pusiese  el 
sebo  caliente  con  esceso,  ademas  del  inconvenien- 
te que  tendria  de  saltar,  no  podrían  quitarse  las 
velas  de  los  moldes  sino  con  ¿randes  difícultades. 
Antes  de  echarlo  se  espera  siempre  á  que  se  ha- 
va  formado  una  ligera  película  por  encima  del  se- 
bo en  fusión,  Al  momento  de  ecbado  este  y  antes 
do  que  se  haya  enteramente  solidificado,  se  csti* 
ran  por  las  dos  estremidades  (á  fin  de  enderezar- 
las) las  mechas  que  casi  siempre  se  arquean  un  po- 
co durante  la  operación.  Se  deja  que  se  consoliden 
completamente  en  un  parage  todo  lo  fresco  posi- 
ble; se.aparta  el  escedente  de  sebo  por  medio  de 
una  espátula  de  madera,  y  después  se  retiran  de 
los  moldes  las  velas  que  se  han  desprendido  de 
las  paredes  á  consecuencia  de  la  contracción  de- 
bida al  enfriamiento.  Algunos  fabricantes  blan- 
auean  sus  velas  esponiéndolas  á  la  acción  reunida 
del  aire  y  del  roció  durante  algún  tiempo  antes  de 
empaquetarlas;  pero  esta  operación  resulta  super- 
fina en  los  grandes  establecimientos  cuando  las 
velas  se  conservan  almacenadas  por  espacio  de 
algunos  meses  antes  de  entregarlas  al  comercio; 
cuya  precaución  por  lo  demás  siempre  deberia  te- 
nerse presente,  por  cuanto  al  paso  quo  envejecen 
adquieren  una  blancura  suficiente  y  una  cuididad 
superior. 

La  adición  de  una  corta  cantidad  de  cera  au- 
menta la  consistencia  de  esta  clase  de  velas,  ha- 
ciéndolas por  otra  parte  de  un  uso  mas  agradable 
entonces  recibe  el  nombre  de  bujiafconórntca.  Al- 
gunas veces  en  lugar  de  fundir  el  sebo  con  la  cera, 
se  derrite  esta  última  sustancia  aparte  y  se  intro- 
duce en  el  molde  de  velas  dando  á  este  vueltas 
horizontalmenle  hasta  que  se  bañen  sus  paredes 
por  completo.  Se  llena  el  vacío  ó  hueco  que  resul- 
ta por  los  métodos  comunes  empleando  una  mecha 
y  sebo  fundido  y  so  obtiene  asi  una  vela  entera- 
mente revestida  de  cera  cuyo  aspecto  es  agrada- 
ble y  el  precio  poco   elevado. 

Según  algunos  autores,  la  fécula  de  castañas 
de  la  India,  añadida  al  sebo  en  proporciones  con- 
venientes, daria  una  vela-bujía  que  reuniria  casi 
todas  las  cualidades  de  la  cera. 

En  algunas  partes  de  América,  y  especialmente 
en  Méjico,  hay  ganados  de  machos  cabríos  criados 
para  utilizar  el  sebo.  La  carne  frita  y  ahumada  se 
vende  ó  los  pobres  y  la  llaman  carne  de  chito,  y 
del  sebo  se  hacen  tres  clasificaciones:  grasilla, 
sebo  mediano  y  de  las  riñonadas.  £1  sebo  derre- 
tido se  va  ochando  en  artesas  ó  moldes  que- dan 
unos  panes  ó  marquetas  de  siete  á  ocho  arrobas, 
los  cuales  se  envuelven  en  pieles  de  macho  cabrio 


sus  dos  estremidades;  y  la  cúpula  del  moldo,  que  ^ 

lleva  una  abertura  para  dar  paso  á  la  mecha.  Es-  I  con  el  pelo  hacia  afuera,  cosidas  con  hilo  do^píta 
las  dos  partes  están  soldadas  entre  sí  y  presentan  |  Estos  panes  se  llevan  á  los  fabricantes  do  velas 
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que  toman  ud  surtido  de  grasillas,  de  sebo  media - 
DO  moreno  y  de  sebo  blanco;  el  sebo  grasilla 
se  emplea  en  los  baños  interiores,  el  mediano  .en 
las  camas  penúltimas  y  el  blanco  fírme  en  las  su- 
perGcie,  con  lu  cual  quedan  las  velas  de  bastante 
resistencia,  dures  al  tacto  y  blancas  á  la  vista. 

La  máquina  en  que  se  labran  las  velas,  es  un 
aro  grande  de  madera,  delgado,  colgado  del  techo 
con  cuatro  Cordeles  á  un  garavato  con  juego,  de 
modo  que  puede  rodar  con  facilidad;  este  aro  tiene 
clavado  alrededor  doscientas  ó  trescientas  escar- 
pias pequeñas;  en  estas  enganchan  otras  tantas 
mechas,  y  agarrando  entre  los  dedos  cada  mecha 
de  por  sí  con  la  mano  derecha  y  una  jicara  (espe- 
cie de  calabaza  de  América)  llena  de  sebo  caliente, 
se  va  echando  sebo  por  encima,  v  debajo  ponen 
un  caldero  lleno  de  sebo,  que  recibe  las  cotas,  que 
por  el  pronto  caen  al  bañar  las  mechas;  debajo 
del  aro  hay  una  piel  de  toro  tendida  en  el  suelo 
para  el  sebo  que  gotea.  Del  caldero  van  sacando 
con  la  jicara  el  sebo  que  van  echando  sobre  las 
mechas,  yá  varias  capas  laá^van  engruesando, 
Y  mudando  de  sebos  hasta  que  quedan  per- 
fectas. Cuando  ven  que  se  van  engruesando, 
quitan  algunas  velas  de  varios  sitios  y  las  pesan  en 
una  romanüa  para  conocer  lo  que  les  falta,  y  por 
la  gran  práctica  que  ya  tienen,  saben  cuando  es- 
taran de  peso:  una  ve¿  hechas  y  oreadas  las  van 
desenganchando  y  poniendo  en  mazos  para  poder- 
las vender. 

VELAS  DE  CERA.  Estas  rara  vez  se  amoldan, 
porque  la  cera  se  desprende  con  dificultad  de  los 
moldes  quedando  con  frecuencia  huecos  en  el  in- 
terior de  la  bujía.  Para  la  fabricación  de  cirios  se 
suspenden  generalmente  las  mechas  en  una  posi  • 
cion  vertical,  y  después  de  haber  ablandado  lace- 
ra en  agua  caliente  se  toma  por  pequeñas  porcio- 
nes y  se  aplica  sobre  las  mechas  que  se  enrollan 
entre  las  manos.  Para  las  bmías  de  sobremesa  se 
procede  del  modo  que  describimos  mas  abajo. 

No  obstante  las  dificultades  que  presenta  el 
amoldamiento  de  las  bogías  detiera,  este  proce- 
dimiento no  debe  relegarse  al  olvido,  porque  tiene 
aun  porvenir;  y  para  probar  de  alguna  manera  es- 
ta aserción  y  que  no  se  califique  de  gratuita,  cita- 
remos como  ejemplo  una  fábrica  de  Berlín  que  en- 
trega al  comercio  bugías  de  cera  amoldadas,  com- 
pletamente esentas  de  defectos,  y  que  se  distin- 
gue por  la  brillantez  de  su  superficie  y  la  regula- 
ridad de  su  forma. 

Las  mechask  de  las  velas  de  cera  se  hacendé 
algodón  solo  ó  bien  b  mitad  de  hilo  y  mitad  de  al- 
godón. Se  tuercen  un  poco,  se  enceran  con  cera 
blanca  los  pábilos  para  atesarlos.  Para  cortar  las 
mechas  se  usa  un  aparato  llamado  cortamechas,. 
qoe  consiste  en  una  mesa  bastante  fuerte  forma- 
da dedos  piezas  de  madera  que  dejan  entre  si  una 
abertura  achaflanada  por  la  que  entra  ajustado  un 
tablón  de  madera,  á  modo  de  corredera  que  pue- 
de correr  toda  la  ostensión  de  la  abertura,  y  se 
afianza  á  la  distancia  que  se  quiere  por  medio  de 
un  tornillo  colocado  por  debajo  de  la  mesa.  A  la 
estremidad  de  la  pieza  movible  se  levanta  una  va- 
rilla de  hierro  y  en  la  otra  una  hoja  de  cuchillo 
colocada  perpendicularmente;  la  ^distancia  entre 
la  varilla  firme  y  la  cuchilla  determina  la  longi- 
tud de  la  mecha. 

Las  mechas  suelen  herretearse  en  la  pqnta  con 
nn  herrete  de  hoja  de  lata  per  la  cabecilla  de  la 
vela;  este  herrete  cubre  la  estremidad  de  la  vela 
é  impide  que  la  cera  se  le  agarre  y  embadurne. 

Luego  que  las  muchas  están  herreteadas,  se 
van  enganchando  cada  ana  separada  porln  parle 


opuesta  á  la  cabecilla  ó  cuello  en  unos  cabitos  de 
hiló  que  están  agarrados  alrededor  de  un  aro  sus- 
pendido en  el  aire  encima  de  una  payla  llena  de 
cera  derretida;  para  ensanchar  la  mecha  en  el 
hilo  basta  apoyar  la  mecha  contra  la  punta  del  hi- 
lo encerado;  esta  hilacha  untada  de  cera  por  ha- 
ber servido  otras  veces  se  pega  á  la  mecha,  pero 
si  las  puntas  déla  hilacha  no  hubieran  todavía  ser- 
vido seria  menester  meter  en  h  cera  la  punta  do 
las  mechas.  Cuando  todas  las  mechas  están  ya 
agarradas  al  arco  de  hierro  ó  de  madera,  se  les 
va  echando  cera  por  encima  basta  que  la  bujía 
adquiera  como  la  mitad  de  su  peso;  esto  es,  que  á 
las  mismas  mechas  se  les  echa  cera  por  encima, 
después  se  quita  la  bujía  del  aro  y  se  envuelve 
entre  unos  lienzos  con  una  manta  por  encima  pa- 
ra mantenerla  blanda  y  en  disposición  de  traba- 
jarse. Luego  se  saca  de  entre  los  paños,  se  vierte 


un  poco  de  agua  sobre  una  mesa  muy  lisa  y  lim- 

f)ia,  para  hacerla  rodar  v  bruñirla  sobre  ella  con 
a  bruñidora  de  nogal. 


La  bruñidora  es  un  instrumento  de  madera 
muy  dura,  llano  y  liso  por  debajo,  mas  largo  que 
ancho  y  tiene  una  asa  ó  agarradero  por  encima; 
se  corta  la  bujfh  por  el  lado  de  la  cabecilla,  so 
quita  el  herrete,  se  le  forma  la  cabeza  con  un  cu- 
chillo de  madera,  y  se  engancha  por  la  punta  de  la 
mecha  que  ha  quedado  descubierta,  en  otro  cerco 
que  tiene  en  su  circunferencia  cincuenta  escar- 
pias. Cuando  el  arco  está  lleno  de  bujías,  se  van 
echando  medias  capas  ó  baños  Üe  cera  por  enci- 
ma, después  baños  pnteros  y  se  van  continuando 
hasta  que  tienen  el  peso  que  se  necesita. 

Dado  el  üllrmo  baño  se  descuelf^a  la  bmía,  se 
vuelve  á  poner  entre  los  paños  ó  lienzos  debajo 
de  la  manta,  se  sacan  de  esta  para  volverla  á  pa- 
sar por  la  bruñidora  sobre  el  tablero;  se  cercena 
ó  corta  por  abajo  con  un  cuchillo  de  box  que  lla- 
man cercenadera;  se  vuelve  á  enganchar  otra  vez 
en  los  ganchos  de  hierro  y  se  deja  secar.  La  bu- 
jía de  sobremesa  es  de  varios  gruesos,  pues  las 
hay  desde  cuatro  á  diez  y  seis  en  libra. 

La  buena  calidad  de  Ja  bujía  depende  eñ  par- 
te del  algodón,  y  de  las  proporciones  con  que 
están  cortadas  las  mechas;  el  algodón  ha  de  ser 
bueno,  muy  igual,  muy  desmotado,  porque  si  no 
es  causa  de  que  la  vela  se  corra,  sucediendo  tam- 
bién lo  mismo  cuando  la  mecha  no  es  bastante 
gruesa,  porc^ue  entonces  *no  hallando  ésta  cera 
aue  consumir,  se  estravasa  fuera  de  aquella  copa 
o  recipiente  que,  se  forma  alrededor  de  la  mecha. 
CERILLA.  Es  esta  una  de  las  obras  mas  difíciles 
del  cerero,  no  porque  necesite  muchas  operacio- 
nes? para  darla  su  hechura  redonda  é  igual,  pues 
esto  solo  depende  de  la  hilera  por  donde  pasa,  si- 
no porque  el  cordón  pide  un  cuidado  continuo 
paraqueHodos  los  hilos  que  le  forman  sean  de  una 
misma  fuerza  y  grueso,  o  bien  qoe  haya  uno  grue- 
so al  lado  de  un  endeble,  de  modo  que  la  debili- 
dad del  uno  contrabalancee  enteramente  la  fuer- 
za del  otro.  También  ha  de  ponerse  sumo  cuidado 
en  no  precipitar  las  vueltas  del  torno;  este  no  es 
otra  cosa  mas  que  un  cilindro  grueso  que  da  vuel- 
tas con  una  manija,  estribando  en  dos  pies  dere- 
chos afianzados  en  un  bastidor  de  madera,  porjque 
si  el  material  tuviera  poro  tiempo  para  cuajarse 
en  el  cordón,. volvería  á  caer  en  el  perol  sin  que 
se  le  hubiese  podido  agarrar  ó  pegar  cera  alguna 
alrededor;  esl a  es  la  primera  causa;  la  segunda 
es,  que  no  pndiendo  el  cordón  resistir  mucha  vio- 
lencia y  destorcerse  del  torno  con  la  prontitud 
necesaria,  so  rompería,  lo  que  seria  un  inconve- 
niente muy  perjuaicial  para  el  cerero. 
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La  primera  operación  de  labrar  la  cerillaf  es 
devanar  los  ovillos  de  algodón  en  canutos,  anu-. 
dando  con  un  nudo  aplastado  que  no  sea  mucho 
mas  grueso  que  el  hilo  de  los  cabos.  Bieo  se  pue- 
de discurrir  que  no  se  puede  determinar  el  nume- 
ro'de  ovillos.,  sino  por  la  cantidad  de  bujías 
que  baya  que  hacer:  llegando  ya  el  cordón  ó 
mecha  á  tener  el  grueso  que  requiere  la  es- 
pecie de  obra  que  se  va  ó  hacer,  se  mete  la 
punta  en  )a  cera  derretida,  se  pega  y  afian- 
za al  torno,  se  va  devanando  enteramente,  y 
á  cierta  distancia  del  primer  torno  se  pone  otro; 
entre  los  dos  está  la  mesa  con  la  pavía.  La  punta 
del  cordón  se  pasa  por  las  asas  del  perol,  y  por 
medio  de  un  pequeño  gancho,  que  está  en  medio 
de  la  pavía;  este  gancho  está  mas  bajo  que  el  ma- 
terial; en  el  centro  de  la  payla  está  colocada  una 
hilera,  y  por  un  agujero  de  esta  va  pasando  la  me- 
cha Y  enroscándose  en  el  otro  torno  que  se  pone 
en  movimiento  con  otra  manija.  Devanada  asi  to- 
da la  mecha  en  figura  de  cordón,  se  pone  el  lado 
de  la  hilera  que  miraba  al  segundo  torno  hacia 
adentro  de  la  payla,  y  el  que  estaba  por  dentro 
hacia  afuera,  pero  en  el  otro  pico  de  la  payla,  y 
se  va  desenvolviendo  el  cordón  del  primer  tomo, 
devanándolo  en  el  segundo,  pasándolo  por  debajo 
déla  hilera  por  un  agujero  de  un  número  mas  alto; 
esta  operación  se  repite  hasta  que  el  cordón  esté 
bastantemente  hilaao  ó  cargado. 

Es  muy  conveniente  antes  de  emplear  las  me- 
chas en  cerilla,  ponerlas  en  una  estufa  para  que 
el  algodón  se  seque  bien,  pues  toman  meior  la  ce- 
ra y  se  evita  que  chisporrotee  al  tiempo  de  arder. 

Debajo  de  la  payla  se  pone  un  brasero  con 
lumbre  para  c[ue  la  cera  so  mantenga  blanda. 

Encuanto  a  derretirse  los  materiales  consiste 
el  hacerse  bien  ó  mal  en  el  grado  de  calor  que  se 
les  ha  dado,  y  en  saber  coger  el  punto,  pero  la 
única  regla  general  que  se  puede  oar,  es  que  nun- 
ca se  debe  poner  demasiado  material  de  una  vez 
en  la  payla,  porque  sino  las  primeras  sueltas  se- 
rian blancas  y  hermosas,  y  las  otras  serian  ama- 
rillas, porque  la  cera  no  puede  estar  al  fuego  mas 
que  un  cierto  tiempo,  y  en  pasándose  este  punto 
pierde  la  blancura  y  desmerece  de  calidad,  incon- 
veniente que  se  remedia  con  solo  echar  nueva  ce- 
ra á  derretir,  a  proporción  que  se  va  gastando  la 
que  está  derretida,  con  lo  que  da  cuerpo  á  la  últi- 
ma y  mezclándola  con*  la  otra  resiste  la  acción  del 
fueg^  sin  echarse  á  perder  ni  determinarse,  y  asi 
de  cuando  en  cuando  se  va  añadiendo  hasta  con- 
cluir. Este  material  es  blanco  ó  amarillo,  según  el 
precio  á  que  se  intente  vender  la  cerilla:  después 
oe  doblada  suelen  algunos  pintarla  de  varios  co- 
lores, principalmente  cuando  está  en  figura  de 
libro.  La  cerilla  se  hace  del  grueso  que  se 
quiere. 

lACHAS.  Son  por  lo  regular  de' hechura  cua- 
drada, y  la  mecha  suele  ser  de  una  especie  de 
cáñamo  medio  hilado  y  caái  flojo;  se  labran  á  cu- 
chara y  á  veces  á  mano;  los  cihndros  ó  velas  par- 
ciales que  se  obtienen  se  pegan  de  cuatro  en  cua- 
Iro  por  medio  de  un  hierro  hecho  ascua^  Despu^ 
de  unidos  se  va  echando  cera  por  encima  hasta 
darles  el  peao  necesario;  por  ultimo  ae  bruñen 
con  un  alisador  de  madera  acampado  ó  moldeado 
según  la  formade  los  ánguU)s. 

Las  hachas  llamadasde  viento  no  son  de  cera; 
consisten  únicamente  en  un  trozo  de  cuerda  ó  so- 
ga que  se  empapa  en  resina  muy  caliente  y  sobre 
la  cual  se  pega  al  rededor  papel  blanco  o  se  re- 
vuelve en  greda  ú  otra  sustancia  á  propósito  para 
que  no  se  peiiiie  lo  pez  á  las  manos;. 


bujías  de  bspibha  ó  bla?(CO  ds  ballena.  El 
blanco  de  ballena  ó  espermaceti  (esperma)  ocupa 
^el  primer  lugar  entre  las  diversas  materias  em- 
pleadas en  la  fabricación  de  las  bujías,  tanto  á 
causa  de  la  blancura  y  de  la  trasparencia  que  po- 
see como  de  la  pureza  y  esplendor  de  la  luz  qus 
produce.  Se  obtienen  las  mas  preciosas  bujías  na- 
ciendo uso  del  blanco  de  ballena  refinado  que  se 
halla  en  el  comercio  en  gruesas  masas  perfecta- 
mente incoloras,  de  textura  cristalina  y  fuerte- 
mente laminosa  y  de  ninguna  manera  crasas  al 
tacto.  También  se  halla  en  el  comercio  otra  va- 
riedad de  esperma  que  aunque  crasa  al  tacto  su- 
ministra bujids  de  uvih  cualidad  bien  inferior,  que 
se  reconocen  fácilmente  en  que  presentan  menos 
trasparencia  y  son  de  tacto  menos  áspero. 

La  confección  de  las  bujías  trasparentes  de 
blanco  de  ballena  no  ofrece  la  menor  dificultad,  y 
solo  exige  una  gran  pureza  en  las  primeras  mate- 
rias, porque  las  menores  suciedades  resultariaa 
visibles  en  medio  de  la  masa  trasparente  de  la  bu- 
jía. Si  se  emplease  el  blanco  de  oallena  puro,  se 
obtendrian  bujías  de  textura  laminar  y  muy  que- 
bradizas: se  destruye  esta  textura  añadiendo  al 
blanco  de  ballena  como  un  5  por  400  de  cera  (en 
peso);  y  no  hay  para  que  decir  que  para  este  ob- 
jeto debe  elegirse  la  mejor  cera  que  se  pueda  lo- 
grar. Todas  las  bujías  de  esperma  se  nacen  con 
molde:  esta  esperma  det>e  echarse  bastante  ca- 
liente para  que  las  partes  que  se  han  solidificado 
en  las  paredes  de  los  moldes,  se  liquiden  de  nuevo, 
y  esto  de  tal  suerte  que  dichos  moldes  presenten 
el  mismo  aspecto  que  si  estuviesen  llenos  de  agua 
clafa.  Se  obtiene  muy  fácilmente  la  temperatura 
conveniente,  que  á  mayor  abundamiento  ae  de- 
termina con  auxilio  de  un  termómetro,  habiendo 
demostrado  la  esperiencia  que  cuando  los  moldes 
no  se  hallan  muy  fríos  es  suficiente  una  tempera- 
tura de  60^  centígrados  en  la  mayor  parte  ae  los 
casos.  El  blanco  ae  ballena  esperímenta  por  el 
enfriamiento  una  contracción  considerable  que 
produce  en  cada  buiia  y  alrededor  de  la  mecha  un 
vacío  que  se  eetiende  algunaá  veces  hasta  la  mi- 
tad de  su  altura;, se  ocupa  últimamenie  este  vacío 
rellenándolo  con  blanco  de  ballena,  después  se 
acaban  de  dejar  enfriar  las  bujías,  se  retiran  de 
los  moldes,  y  se  les  da  el  último  pulimento  enro- 
llándolas entre  las  manos  antes  de  ponerlas  en  pa- 
quetes. 

Si  se  quieren  obtener  bujías  coloradas  se  agita 
el  blanco  de  ballena  fundido  con  una  pequeña  can- 
tidad de  materias  colorantes  molidas  al  aceite.  Las 
materias  mas  á  propósito  para  este  uso  son:  para 
el  color  rojo  el  carmín,  pía  el  amarillo  el  croma- 
to de  plomo;  y  para  azul  el  de  Prusia.  La  propor- 
ción estremada mente  mínima  de  estas  sustancias 
3ue  basta  añadir  á  la  bujía  para  darle  una  tinta 
e  aspecto  agradable  ninguna  influencia  ejerce 
sobre  el  color  y  la  brillantez  de  la  luz. 

Buius  ESTEABiCAS.  La  fabrícaciou  de  estas  bu- 
jías, ha  tomado  en  estos  últimos  tiempos  una  os- 
tensión considerable.  Las  diferentes  operaciones 
puestas  en  práctica  para  la  fabricación  de  la  bujía 
esteárica  pueden  subdividirse  como  sigue: 

1.0  Saponificación,  que  consiste  en  combinar 
con  cal  los  ácidos  crasos  contenidos  en  el  sebo, 
eliminando  asi  la  jglicerina. 

2.^    Pulverízacion  de  loa  jabones  de  cal. 

3.*  Descomposición  de  los  jabones  dé  eal  por 
el  ácido  sulfunoo  estendido. 

4.*  Lavado  de  los  ácidos  (ya  libres)  estcáríco, 
margáríco  y  oléico,  primero  con  agua  ligeramente 
acidulada  y  después  con  agua  pura. 
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6/    Moldeado  y  crisialixacioD  de  lo»  ácidos  cra- 
sos puestos  en  libertad.  • 

6.^    Corte  de  las  masas  crístaltnas. 

7.**    Prensado  en  frío. 

8.*    Prensado  en  caliente. 

9.* .  Depuración  de^  los  ácidos  sólidos,  primero 
con  agua  acidulada,  y  después  con  agua  pura. 

4 O*    Fusión  y  moldeado  de  las  bujías. 

41.    Blanqueamiento  de  estas» 

13.  Pulimento  y  empaquetado  de  hs  mismas* 
La  saponificación  se  ejecuta  en  una  cuba  de 
madera  ligeramente  cónica,  aue  se  calienta  por 
medio  de  un  tubo  anular  situado  en  el  fondo  de  la 
ooba  y  que  lanza  vapor  por  una  multitud  de  orifi- 
cios: un  agitadoi'  compuesto  de  un  eje  vertical  si- 
tuado en  medio  de  la  cuba  y  armado  de  brazos, 
recibe  su  movimiento  de  un  manubrío  ó  de  cual- 
quier otro  motor.  La  cuba  está  cubierta  de  una 
cobertera  que  cierra  exactamente:  se  introduce 
-desdo  luego  el  sebo  ya  purificado  por  una  primera 
fusión,  después  se  añade  poco  á  poco,  por  cada 
cien  partes  ponderables  de  sebo  fundido  una  le- 
chada de  cal  viva  apagada  en  cien  partes  de  agua, 
cuidando  de  poneré)  agitador  en  niovimiento  con- 
tinuo. Desde  los  primeros  momentos  el  sebo  y  la 
lechada  de  cal  forman,  al  hallarse  en  contacto, 
una  masa  homogénea  y  pastosa,  en  la  cual  el  se- 
bo existe  todavía  en  gran  parte  sin  alteración.  Al 
calm  de  dos  horas,  el  agua  comienza  á  separarse 
del  jabón  calcáreo,  que  comprende  todavía  una 
cantidad  muy  notable  de  cal  libre  y  de  sebo  no 
descompuesto,  v  posee  la  consistencia  de  una  pas- 
ta ^asienta  y  blanda.  Generalmente  entonces  se 
detiene  el  agitador,  pero  no  por  eso  se  interrumpe 
la  ebullición.  El  jabón  calizo  se  hace  cada  vez  m  as 
doro,  y  acaba  por  adquirir  una  fractura  completa- 
mente terrosa.  Se  suspende  entonces  la  corriente 
de  vapor,  y  se  deja  reposar  durante  algunas  ho- 
ras, estando  la  culía  tan  bien  cerrada  como  sea  po  - 
sible;  después  se  retira  el  liquido  que  sobrenada, 
el  cual  lleva  en  disolución  la  glicerína  y  se  estraen 
de  la  cuba  los  estearatos,  margaratos  y  oleatos  de 
cal,  bajo  la  forma  de  jabones  muy  duros.  La  dura- 
ción total  de  la  saponificación  'para  cada  500  kilo- 
gramos de  sebo  es  de  seis  á  ocho  horas. 

La  cal  necesaria  para  la  saponificación  de  los 
ácidos  crasos  obteniaos  en  el  sebo,  debe  sen*  todo 
lo  cáustica  posible,  y  estenderse  completamente 
sin  dejar  grumos.  Su  cualidad  tiene  mucha  influen- 
cia sobre  la  belleza  del  ácido  esteárico  que  se  ob- 
tiene; asi  es  que  cuando  consta  de  mucho  óxido 
de  hierro,  una  parte  notable  de  este  óxido  pasa  al 

Í'abon  calizo,  se  combina  con  el  ácido  esteárico  que 
o  retiene  fuertemente  y  le  comunica  una  tinta 
amarillenta,  que  es  en  estremo  difícil  hacer  que 
desaparezca  a  poca  costa;  y  he  aquí  la  razón  por- 
qué siempre  debe  elegirse  la  cal  masblaoca  y  pura 
que  pueda  consegoirse.  Antes  de  emplear  la  le- 
chaos de  cal,  se  pasa  al  través  de  un  tamiz  metáli- 
co que  retiene  toaos  íbs  eromos. 

Se  pulverizan  todos  los  jabones  calizos  entre 
doscilindros  moledores  ó  bajo  una  muela  vertical. 

Las  cubas  de  descomposición  por  el  ácido  sul- 
fúrico son  análogas  á  las  cubas  de  saponificación, 
forradas  de  plomo,  y  tienen  las  mismas  dimensio- 
nes. Se  agitan  en  ellas  los  jabones  pulverizados  con 
agua  fría  hasta  formar  una  papilla  clara,  después 
se  afiaden  35  kilogramos  (54  y  t/|  libras)  de  ácido 
salfórico  estendido  previamente  en  100  fítros  (198 
cuartillos)  de  acua,  para  el  jabón  calizo  proceden- 
te deila  saponificación  de  400  kilogramos  (317  li- 
bras) de  sebo.  En  sef^uida  se  deja  reposar  todo  |>or 
espacio  de  muchos  dias  y  se  agita  con  frecuencia: 


el  ácido  sulfúrico  se  apodera  de  laeal  para  formar 
sulfato  de  cal  y  deja  en  libertad  los  ácidos  crasos. 
En  seguida  se  hace  llegar  á  la  cuba  una  corriente 
de  vapor  de  agua,  el  sulfato  de  cal  se  separa  y  se 
precipita  al  fondo,  mientras  que  los  ácidos  crasos 
se  funden  y  vfenen  á  sobrenadar  en  el  líquido;  se 
apartan  por  medio  de  una  llave  colocada  en  lo  al- 
to del  depósito  haciendo  que  paseo  á  una  cuba  de 
madera  semejante  á  las  precedentes,  calentada 
al  vapor  y  forrada  de  plomo.  En  esta  cuba  los  úl- 
timos vestigios  de  cal  desaparecen  mediante  una 
solución  muy  estendida  de  ácido  sulfúrico.  Una  se- 
gunda caldera,  en  un  todo  semejante  á  la  prime- 
ra, está  destinada  á  operar  un  segundo  lavado  al 
agua  pura.  En  lugar  de  descomponer  en  frío  el  ja- 
bón calizo  se  puede  efectuar  esta  operación  en  ca- 
liente, que  la  abrevia  muchísimo,  pero  se  obtiene 
por  esteprocedimiento  un  producto  menos  puro, 
en  virtud  de  que  las  partes  jabonosas  conglome- 
radas en  los  ácidos  crasos  fundidos  se  atacan ,  no 
tan  completamente  como  cuando  toda  la  materia 
se  halla  reducida  á  un  estado  muy  dividido.  El  óxi- 
do de  hierro  sobre  todo,  si  es  que  lo  hay  en  el  ja- 
bón, con  mayor  facilidad  se  separa  en  frío  que  en 
caliente. 

Los  tres  ácidos  crasos,  prívados  tanto  como  sea 
posible  de  cal  y  de  ácido  sulfúrico ,  son  por  último 
recibidos  en  unos  moldes  de  hoja  de  lata,  de  Ift 
cabida,  sobre  poco  mas  ó  menos,  de  30  litros  (60 
cuartillos)  y  un  poco  ensanchados  á  fin  de  que 
el  pan  de  ácido  solidificado  salga  mas  fácilmente. 

Estos  panes,  cuyo  peso  es  de  unos  35  kilogra- 
mos (54  y  ^4  libras)  presenta  á  la  vista  un  tinte 
amarillo,  algunas  veces  bastante  intenso,  y  tiene 
todavía  un  aspecto  desaeradahle:  esto  dependo 
de  la  interposición  de  ácido  oléioo  líquido  entre 
las  láminas  cristalinas  de  óxidos  esteárico  y  mar- 
gárico:  se  separa  por  medio  de  la  prensa  hidráuli- 
ca. Antes  de  someter  á  ella  los  ácidos  crasos,  se 
dividen  en  fragmentos  mas  pequeños  haciendo  uso 
de  un  cuchillo  mecánico,  operación  que  por  otra 
parte  se  puede  evitar  amoldándolos  desde  luego  en 
placas  delgadas. 

Se  introducen  los  ácidos  crasos  en  capas  finas, 
dentro  de  sacos  de  jerga  fuerte,  y  se  someten. en 
frío  á  la  acción  de  una  prensa  hidráulica  vertical. 
En  cuanto  se  ha  esprimido  con  esmero  el  ácido 
oléico,  se  separa  y  el  ácido  esteárico  mezclado  de 
ácido  margárico  y  de  un  poco  de  ácido  oléico,  se 
introducen  en  nuevos  sacos  y  se  comprimen  en  ca- 
liente bajo  el  empleo  de  una  prensa  nidráulica  ho- 
rizontal por  lo  regular  y  calentada  al  vapor,  por 
cuyo  medio  se  acaba  de  separar  la  casi  totalidad 
del  óxido  oléico. 

La  prensa  hidrául^;a  empleada  para  esprimir 
en  frió  el  ácido  oléico,  está  representada  por  su 
plano  en  la  fig,  564;  la  565  manifíesta  su  bomba 
de  inyección,  y  la  566  representa  la  elevación, 
siendo  la  escala  de  Vso*  ^^^  mismas  letras  se  cor- 
responden en  las  tres  figuras. 

A,  A,  son  dos  prensas  hidráulicas;  B,  B,  sus 
bastidores;  C,  C,  los  cilindros;  D,  D,  los  pistones; 
E,  E,  los  platillos;  F,  F,  los  recipientes  á  aondepa- 
sa  el  aceite  esprímido;  G,  G,  los  sacos  de  jerga  He- 
nos de  la  materia  que  se  quiere  prensar,  y  sepa- 
rados unos  de  otros  por  placas  de  palastro  atra- 
vesadas de  agujeros;  H^  H,  aberturas  por  donde  se 
saca  el  aceite;  i  depósito  de  donde  se  surten  las 
bombas;  K,  bastidor  que  sostiene  los  pistones  de 
estas;  L,  dos  bombas,  una  grande  y  otra  peque- 
fia ,  que  sirven  para  inyectar  el  agua  en  los 
cilindros;  M,  bastidor  que  sostiene  tres  dobles  ra- 
males N,  provistos  cada  uno  de  ellos  de  dos 
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llaves  por  medio  de  las  cuales  se  puede  detener  I  solo  se  bace  uso  de  la  bomba  mayor  y  se  terroioa 
ó  enviar  libremente  el  agua  de  las  dos  bombas  |  coa  la  pequeña:  dichos  ramales  sirven  para  des- 
cargar las  prensas  cuando  ya  ba  termi- 
nado la  operación;  O,  dos  tubos  que  van 
desdo  las  bombas  á  los  ramales;  P,  tubo 
por  donde  el  asua  vuelve  desde  los 
cilindros  al  deposito  1;  Q,  tubos  que 
conducen  el  agua  desde  ¿s  bombas  bas- 
ta los  cilindros;  R,  tambor  de  ti*asmision 
del  movimiento  (es  cónico  y  está  fíjo  al 
árbol  principal  1);  S,  es  un  tambor  igual- 
mente cónico  quo  pone  las  bombas  en 
movimiento;  F,  correa  de  cuero  que  co- 
munica e\  movimiento  de  R  á  S;  ü,  hor  • 
quilla  ó  guia  suspendida  al  vastago  c  y 
que  sirve  para  poner  en  movimiento  la 
correa  T;  W  W,  «portes  del  tambor  S; 
X,  polea  montada  sobre  el  árbol  del 
tambor  S;.Y,  árbol  principal  movido  por 
una  máquina  de  vapor  ó  cualquier 
otro  motor;  Z,  polea  loca  conducida  por 
otra  polea  S;  en  el  eje  de  S  existen 
dos  espigas  ó  topes  que  hacen  mover  los  pistones 
de  las  dos  bombds  L.  a  es  una  polea  situada  en 
la  estremidadde  un  birgo  tornillo  horizontal  que 
lleva  en  su  eslremidad  una  polea  a  por  cuya  gar- 
ganta atraviesa  una  segunda  polea  6  con  un  con- 
trapeso que  la  mantiene  tendida.  Según  que  el 
obrero  tira  de  esta  correa  en  uno  ú  otro  sentido, 
ha  de  girar  la  polea  a  y  por  consiguiente  avanzar 
ó  retrDceder  el  tornillo  horizontal  que  atraviesa  la 
horquilla  IJ,  y  la  hace  deslizar  á  voluntad  sobre 
el  tambor  S.  ' 

Daremos  todos  los  detalles  de  la  prensa  hi- 
dráulica en  caliente  al  finalizar  este  artículo.  El 
ácido  esteárico  asi  obtenido  es  en  seguida  fundido 
al  baflo  María,  después  se  filtra  por  una  manga  de 
lana:  solo  constituye  las  45  centésimas  partes  del 
sebo  empleado.  Entonces  se  lleva  ix  las  cubas  de 
depuración,  calentadas  al  vapor,  6  se  lavan  des- 
de luego  con  acido  sulfürico  muy  diluido  para  se- 
parar los  últimos  vestigios  de  cal,  y  despuesen 
segjLiida  al  astua  pura  para  que  desaparezca  todo 
el  ácido  sulfúrico:  ya  entunees  es  ade- 
cuada para  la  fabricación  de.  las.ba- 
jías. 

La  temperatura  á  que  ha  de  veri- 
ficarse el  moldeado  de  las  bujías,  es 
cosa  bastante  difícil  de  regular:  si  es 
demasiado  elevada  adquieren  las  bu- 
jías unatestura  cristalina,  un  aspecto 
desagradable  y  mucha  fragilidad,  y  si 
es  demasiado  bajo  el  enfriamiento  ea 
los  moldes,  se  veriñca  rápidamente  y 
Jas  bujías  se  agrie! an  con  facilidad. 

Algunos  fabricantes  ingleses  ban 
combatido  ésta  tendencia  á  la  crista- 
lización, añadiendo  al  ácido  esteárico 
cierta  cantidad  de  arsénico;  pero  este 
procedimiento  es  muy  dañoso  ala  salud, 
tanto  de  los  obreros  como  de  los  con- 
sumidores, y  siempre  del>e  ser  dese- 
chado. Un  ínedio  todavía  mas  eficaz 
y  de  todo  punto  inofensivo  consista 
en  la  adición  de.  una  corta  cantidad 
do  cera.  Sin  embargo,-  est^  último 
procedimiento  es  empleado  solamente 
en  muy  pocas  fábricas,  por  haberse 
observado  que  cuidando  d«  calentar 
en  un  principio  moderadamente  los 
moldes  a  menor  gradoque  el  de  fusión 
ó  do  una  sola,  hacia  una  ú  otra  de  las  prensas,  i  del  ácido  esteárico,  y  dejando  enfriar  este  último 
ó  hacia  las  dos  á  la  vez.  Al  principio  del  trabajo  j  hasta  que  adquiera  una  consistencia  pastosa^  an- 
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tes  de  hacer  uso  de  él,  se  obtenían  bujías  de  ácido 
esteárico  puro  totalmente  libres  de  defectos,  y  asi 
fs  como  se  prepara  en  el  dia  la  casi  totalidad  de 
las  que  se  hallan  en  el  comercio. 

Se  emplean  las  mechas  trenzadas,  disposición 
ingeniosa  que  evita  la  necesidad  de  despabilar 
continuamente  estas  bujías,  porque  las  mechas 
de  las  esteáricas  se  carbonizan  tanto  por  lo  menos 
como  las  de  las  velas. 

A  consecuencia  del  trenzad^,  a  1  paso  que  la  bu- 
jía arde  la  mecha  se  desvia  y  encorva  ligeramen- 
te, por  manera  que  su  estremidad  va  á  consumir- 
se en  lo  blanco  do  la  llama.  Esta  precaución  de 
trenzar  las  mechas  no  es  sufícieote,  porque  la 
débil  cantidad  decaí  que  siempre  retiene  el  ácido 
craso  embadurnaría  las  mechas  disminuyendo  su 
capilaridad,  si  no  se  tómasela  precaución  de  su- 
mergirlas en  una  disolución  de  ácido  bórico,  cuyo 
ácido  forma  cOn  la  cal  un  borato  que  se  fija  en 'la 
mecha  y  se  convierte  en  una  perla  fusible  que  se 
ve  brillar  en  la  estremidad  de  aquella  después  de 
su  completa  combustión. 

Se  blanquean  estas  bujías  por  su  esposicion  á 
la  luz  y  al  rocío:  por  último,  se  pulimentan  frotán- 
dolas vivamente  con  un  pedazo  de  paño  humede- 
cido de  alcohol  ó  de  amoniaco;  y  aespues  se  re- 
únen de  cinco  en  cinco  para  formar  paquetes  de 
medio  kilogramo  (una  libra)  que  se  entregan  al 
comerciow 

Debomos  hablar  ahora  de  algunos  perfeccio- 
namienios  que  se  han  introducido  en  los  últimos 
tiempos  por  lo  que  respecta  á  esta  industria  inte- 
resante. 

Presión  en  caliente.  Las  prensas  hidráulicas 
ralentadris  son  necesarias  para  estraer  las  últimas 
partes  del  ácido  oléico,  que  solo  se  desprende  ca- 
si completamente  si  la  temperatura  se  eleva  á 
uhos  i50*. 

Para  repartir  el  calor  se  necesitan  emplear 
prensas  horizontales  que  constan:  de  la  vaca  en 
íjue  se  verifica  la  presión,  del  pistón  compresor  y 
de  espesas  placas  de  hierro  colado  que  después  de 
cada  operación  se  sumerge  en  el  vapor.  Con  fre- 
cuencia las  paredes  de  la  vaca  son  dobles,  y  se- 
puede  introducir  un  chorro  de  vapor  para  mante- 
ner una  temperatura  regular. 

En  las  prensas  mas  perfeccionadas  iamás  se 
retiran  las  placas  de  hierro  colado;  son  nuecas  y 
reciben  siempre  el  vapor  que  es  dirigido  por  unos 
conductos  ó  tubos  articulados  en  una  especie  de 
estuche  que  comunica  con  cada  placa.  Fácil  es 
comprender  esta  dispoáicJon,  sabiendo  que  el  tubo 
(que  puede  girar  en  su  ponto  de  emersión)  sale 
de  sn  depósito  de  vapor  y  termina  en  un  pistón 
sujeto  á  la  placa,  que  puede  igualmente  adquirir 
an  movimiento  de  rotación  por  un  lar^o  tobo  que 
forma  cuerpo  de  bomba.  Ésta  disposición  basta 
evidentemente  para  permitir  á  las  placas  el  mo- 
vimiento. 

Moldeado,  El  segundo  perfeccionamiento  muy 
^cientemente  ensacado,  consiste  en  el  empleo  de 
moldes  hechos  de  hierro  estañado.  Las  ^^.  567  y 
£>68  muestran  la  disposición  del  aparato  entero  que 
sirve  para  moldear,  y  la  ñg.  569  en  mayor  escala, 
como  la  mecha  se  halla  nja  en  el  centro  mediante 
un  pequeño  disco  con  un  agujero  en  donde  es  re- 
tenida por  un  nudo,  mientras  que  permanece  es- 
tirada y  fija  por  medio  de  una  clavija  que  obtura 
el  orificio  inferior. 

£1  estaño,  único  metal  hasta  aquí  empleado 
para  hacer  los  moldes»  necesita  un  espesor  consi- 
derable que  corresponde  á  un  gasto  crecido  y  que 
hace  muv  lento  el  enfriamiento.  Añadamos  á  esto 


la  dificultad  que  csperimentan  y  hasta  el  peligro 
que  corren  las  mugeres  esclusivamente  empleadas 


567 


568 


569 

en  este  trabajo  para  mover  y  trasportar  continua- 
mente pesadas  cargas,  tanto  mas  penosas  de  ma- 
nejar cuanto  que  los  obreros  se  ven  en  la  preci- 
sión de  mantenerlas  casi  á  brazo  tendido  hasta  la 
altura  del  pecho. 

Por  el  uso  de  los  moldes  de  hierro  embutido, 
fabricado  por  el  procedimiento  de  Mr.  Palmer  (véa- 
se hilera)  se  allanan  completamente  los  diverges 
inconvenientes  que  acabamos  de  manifestar.  La 
solidez  del  hierro  aue  sirve  para  fabricar  estos 
moldes- permite  no  darle  mas  espesor  que  el  de 
i  décimos  de  milímetro  á  lo  sumo,  mientras  que 
los  moldes  de  estaño  no  tienen  menos  de  3  milí- 
metros. Los  moldes  y  portamoldes  pesan  de  9  á 
40  kilogramos  (Í9  y  Va  á  21  y  i/^  libras)  cuando 
mas,  en  vez  de  25  á  26  Kilogramos  que  es  el  peso 
de  estos  utensilios  de  estaño. 
Pulimentado,    La  fig,  570  representa  una  má- 


570 


quina  muy  sencilla  que  ^irve  para  pulimentar  la^ 
bujías  y  cuya  descripción  copiamos  de  Mr.  Pa- 
yen. Se  ponen  las  bujías  todas  en  el  mismo  sen- 
tido, en  uña  tolva.  A;  un  rodillo  acanalado  B  las 
toma  una  á  una,  y  al  paso  que  gira  las  hace  pa- 
sar delante  de  la  sierra  circular  G  que  las  corta; 
después  caen  sobre  un  paño  de  lana  sin  fin  sopor- 
tado por  los  pequeños  rodillos  6  GG,  y  pasa  tam- 
bién bajo  los  rodillos  HH.  Al  mismo  tiempo  que  el 
movimiento  de  rotación  impreso  á  los  rodillos  ha- 
ce circular  el  paño,  otros  tres  cilindros  ÜD'D",  cu- 
biertos de  paño  se  mueven  en  sentido  contrario 
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por  los  tres  pifiones  EE'E",  que  hacen  girar  tres 
tornillos  sin  fin  enroscados  en  un  eje  común.  Los 
movimientos  de  rotación  concurren  á  hacer  avan- 
zar las  bujías  desde  su  paso  por  la  sierra  G  hasta 
el  último  rodillo  ti  que  las  desprende  en  'el  reci- 
piente I.  Los  cil^ndro8DD'D"  descansan  sobre  un 
batiente  movible  y  reciben  ub  rápido  movimiento 
de  oscilación  paralelamente  á  su  eje.  Se  compren- 
de sin  dificultad  que  mediante  estas  disposiciones 
las  bujías  llegan  perfectamente  lustradas  hasta  el 
recipiente,  de^o  donde  se  retiran  para  ser  empa- 
quetadas. 

Empteo  del  ga$  sulfurtxo.  La  atüidad  del  gas 
sulfuroso  conducido  á  las  cubas  mientras  se  ope- 
ra, para  realzar  la  blancura  de  los  productos  y 
disminuir  los  desechos  de  la  saponificación  de  los 
ácidos  crasos,  está  bien  demostrada  por  la  espe- 
rioncia.  Mr.  Jacquelain  en  una  esteosa  memoria 
presentada  por  él  á  la  Sociedad  de  fomento  ha 
fijado  según  el  resoltado  de  su  propia  esperíencia, 
en  un  5  por  iOO  la  economía  que  asi  se  obtiene. 

Fabricación  por  destilación.  Una  nueva  y  muy 
interesante  industria  ha  sido  creada  en  estos  últi- 
mos años  fundada  sobre  los  nuevos  medios  dei es- 
traer los  ácidos  crasos,  y  se  «plica  á  las  mate- 
rias impuras  que  no  se  podían  tratar  ventajosa- 
mente por  los  procedimientos  descritos.  Estas  ma- 
terias son  principalmente  las  grasas  de  las  aguas 
jabonosas,  los  residuos  de  los  engrasados  y  del 
desengrasado  de  las  lanas,  las  grasas  de  los  hue- 
sos,^ los  aceites  de  hígado  de  bacalao,  el  aceite  de 
palma,  etc«  Estas  sustancias  son  desde  luego  tra- 
tadas al  ácido  sulfúrico  que  produce  una  reacción 
análoga  i  la  obtenida  mediante  la  saponificación 
por  la  cal,  es  decir,  que  se  forman  ácidos  dobles,  á 
saber,  sulfoléico,  sutfo-margárico,  ysulfo-esUári- 
eo,  el  primero  soluble  en  agua  fría  y  losaos  últimos 
descompuestos  por  este  líquido  y  todos  descom- 
puestos por  el  agua  hirviendo,  que  disuelve  el 
acido  suuérico,  asi  como  la  glicenna,  y  deja  so- 
brenadar los  ácidos  crasos. 

La  descomposición  por  el  ácido  se  efectúa  en 
una  caldera  calentada  por  el  vapor,  y  en  la  cual 
se  mezclan  las  materias  por  una  agitación  mecá- 
nica. La  operación  dura  de  doce  á  diez  y  ocho  ho- 
ras; después  de  un  enfnamiento  parcial  se  pasa  la 
mezcla  a  un  recipiente  lleno  de  agua  que  se  lleva 
á  la  ebullición  por  medio  de  un  chorro  de  vapor. 
Los  ácidos  crasos  sobrenadan  y  se  somaten  á  la. 
destilación  por  un  procedimiento  particular,  es 
decir,  tratándolos  por  una  corriente  de  vapor.  La 
caldera  que  contiene  los  ácidos  crasos  está  rodea- 
da de  una  especie  de  bafio  de  arena,  ó  mejor  su- 
mergidos en  un  baño  de  plomo  fundido.  En  cuan  • 
to  la  temperatura  se  acerca  á  300«,  se  hace  llegar 
el  vapor  hasta  el  bafio. 

A  esta  temperatura  y  bajo  la  influencia  de  una 
corriente  de  vapor  cesa  la  trasformacion  de  las  úl- 
timas porciones  de  grasas  neutras  y  los  ácidos  cra- 
sos sonarrastradoácon  el  vapor  y  vana  depositarse 
en  el  serpentín  adaptado  á  la  caldera.  Los  ácidos 
crasos  .son  en  sesuida  vertidos  en  cristalizadores, 
á  fin  de  depurarlos  por  las  presiones  sucesivas. 

He  aqui  los  produotos  en  ácidos  crasos  sumi- 
nistrados por  las  diferentes  materias  tratadas  se- 
gún los  nnevos  procedimientos:  esta  nota  la  toma- 
mos de  Mr.  Paven. 

Residuoi  del  engrasado  y  des- 
engrasado de  las  lanas.  .    0.^0  á  0.55 

Aceite  de  oliva  espeso.  ...    0.55  á  0.66 
'  Aceite  de  palmea 0.70  á  0.80 

Acido  oléico  de  tas  fábricas 
de  bujías 0.25  á  0.30 


Los  ácidos  rrasps  producidos  por  estas  reaccio- 
nes son  según  las  materias  empleadas,  ó  idénticas 
á  los  ácidos  crasos  estraidospor  los  álcalis,  ó  difie- 
ren por  proporciones  do  oxigeno  ó  de  hidrógeno 
equivalentes  á  cierta  cantidad  de  agua,  lo  cual  es 
suficiente  para  esplicar  los  cambios  de  propieda- 
des físicas  ave  se  observan  en  diversos  casos. 

El  molaeado  de  las  bujías  requiere  algunas 
precauciones  particulares  á  causa  de  la  mayor 
contracción  de  los  ácidos  crasos  crístalizados.  La 

Srincipal  consiste  en  fijar  la  mecha  bajo  la  punta 
e  los  conos  por  medio  de  un  hilo  de  latón  ó  alam- 
bre doblado  por  mitad,  que  permite  á  la  mecha 
obedecer  á  la  contracción  antes  que  romper  la 
bujía. 

B«|Uui  BietflMUMeMt^sav.  Nombre  que  dan 
algunos  á  las  algalias,  ó  vulgarmente  tientas,  es- 
pecie de  instrumento  cilindrico,  liso,  flexible,  elás- 
tico y  delgado  que  se  introduce  en  la  uretra,  el 
recto  ó  el  exófago,  para  abrirlos  ó  dilatarlos  en  al- 
gunas enfermedades.  Hay  algalias  macizas  y  alga- 
lias huecas;  consideradas  bajo  otro  punto  de  vista 
las  hay  simples  y  especiales  para  ciertos  usos,  co- 
mo para  corroer»  ablandar,  etc.  Deben  general- 
mente su  elasticidad  al  aceite  de  linaza,  espesado 
por  ebullición  prolongada  y  hecho  secante  por  el 
fitargirio.  Se  aplica  esta  malena  viscosa  por  capas 
sobre  un  cordón  finísimo  ó  sobre  una  cinta  tubu- 
lar de  algodón,  de  cáñamo  ó  de  seda;  se  arrolla 
este  sobre  un  inármol  cuando  la  materia  comien- 
za á  solidificarse  por  desecación,  y  se  termina 
el  cilindro  bruúiéndolo. 

La  receta  mas  osada  es  la  de  Pickel,  á  saber: 
tómese,  3  partes  de  aceite  de  linaza  cocido,  una 
de  succino,  y  otra  de  trementina;  fúndase,  méz- 
clense bien  los  ingredientes  y  apliqúense  por  ca» 
pas  tres  veces  sucesivas  sobre  un  cordón  ó  cinta 
de  seda;  póngase  este  después  en  un  horno  á  la 
temperatura  de  unos  65®,  déjese  42  horas,  afta- 
diendo  sucesivamente  i5  ó  46  nuevas  capas,  has- 
ta que  los  instrumentos  hayan  adquirído  el  grueso 
conveniente.  Púlanse  después  con  piedra  pómez  y 
suavícense  con  trípoli  y  aceite  de  olivas. 

Modernamente  se  ha  introducido  la  costumbre 
de  disolver  en  el  aceite  de  linaza  la  vigésima  parte 
de  su  peso  en  goma  elástica,  para  lo  cual  se  cor- 
ta el  cautchuc  en  fragmentos  delgados  y  se  afiade 
§radualmente  al  aceite  caliente:  el  tejido  de  aeda 
ebe  ser  fino  y  flojo,  á  fin  de  que  la  eomposicioo 
pueda  penetrarlo  fácilmente.  Después  de  aplicada 
cada  capa,  se  hace  secar  primero  en  la  estofa  y 
mejor  al  aire  libre  antes  de  añadir  otra^  Este  ppo* 
ceaimtento  no  exige  menos  de  dos  meses  para  qoe 
la  operación  sea  completa  y  para  obtener  algalias 
elásticas,  muy  resistentes  y  flexibles  que  puedan 
arrollarse  sol)reel  dedo  sin  que  se  agrieten  ni 
desescamen.  Cuando  las  algalias  han  de  ser  hue- 
cas, se  emplea  una  broca  de  alambre  guarnecida 
de  un  anillo  en  su  remate,  la  cuat  se  intrpduce  en 
el  eje  del  cordoncillo  de  seda.  Algunas  algalias 
están  hechas  con  un  eje  hueco  formado  de  ana 
hoja  de  estaño  arrollada  en  tubo  delgado. 

Hay  algalias  de  goma  elástica  que  se  obtienen 
por  medio  de  la  disolución  en  éter  sulfúrico.  Véa- 
se GOMA  ELAST  ICA. 

Las  algalias  llamadas  de  Duran  se  (abricaii  del 
modo  siguiente: 

Se  toma  un  manojo  de  cada  una  de  las  plantas 
siguientes: 

Hojas  de  cicuta,  {conium  inocutofum,  cicuta 
major). 

Hojas  de  nicociana  ó  sea  tabaco  (mcofiana  ma- 
jor,  tahacum). 
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Flores  de  corona  de  rey  odorífera  ó  trébol  al- 
mizclerio  {lotus  eomieulatuB,  melilotus  corónala). 

Flores  y  hojas  de  hipericon  {hiperieum  vul- 
gare). 

Se  reduQen  á  pedazos  menudos;  se  meten  en 
ana  bacía  de  cobre  con  5  kilogramos  (i  4  libras) 
de  aceite  de  olivas  ó  de  nueces,  y  se  hace  hertir 
todo  junto,  hasta  que  las  plantas  estén  tostadas. 
Se  pasa  el  aceite  por  un  lienzo,  se  aprietan  las 
heces  y  á  esta  decocción  aceitosa  se  añaden  1500 
gramos  (3  y  Vi  libras)  d#  ipanteca  de  puerco  sin 
sal  y  otros  4500  de  sebo  de  carnero;  se  pene  de 
nuevo  al  fuego  en  el  perol  bien  limpio,  y  cuando 
la  mezcla  está  bien  derretida  y  líquida,  se  echan 
en  ella  2  kilogramos  (54  onzas)  de  litargirio  pul- 
verizado. Se  agita  de  continuo  y  se  lleva  al  erado 
de  ebullición  que  se  sostiene  durante  una  ñora; 
se  añade  un  kilogramo  (34  onzas)  de  cera  amarilla 
y  se  sigue  hirviendo  hasta  obtener  la  consistencia 
necesaria  para  el  uso  que  convenga.  Solo  la  prác- 
tica puede  enseñar  el  punto  conveniente:  si  la  mez- 
cla sale  dura,  las  algalias  se  quiebran;  si  sale  hién- 
dase doblan. 

Se  cortan  unas  tiras  de  lienzo  de  tí  centíme- 
tros (poco  mas  de  un  palmo)  de  ancho  por  un  me- 
tro (5  y  Vs  pi^)  de  largo;  se  empapan  en  la  pasta 
aceitosa,  y  se  dividen  después  en  tiras  mas  pe- 
queáes  á  lo  ancho  y  de  las  dimensiones  de  ampli- 
tud que  el  instrumento  requiera.  Las  pequeñas 
suelen  tener  unas  3  líneas  de  ancho  si  la  algalia 
ha  de  ser  de  una  línea  de  grueso;  las  mayores 
cuentan  una  pulgada.  Las  tiras  deben  ser  mas  an- 
chas por  un  estremo  que  por  otro,  á  fin  de  que 
resuíien  las  algalias  algo  cónicas. 

Las  tiras  pequeñas  se  raspan  con  un  cuchillo, 
se  arrollan  con  precaución  entre  los  dedos  y  des- 
pués encima  de  una  mesa  dura;  se  sigue  arrollan-* 
aose  con  una  tablilla  pulida  que  se  apoya  con  sua- 
vidad hasta  que  ne  se  encuentre  la  menor  des- 
igualad; se  corta  entonces  la  punta  pequeña^  se 
aguza  y  redondea  de  modo  que  no  pique  el  carri- 
ÜOé  Se  dejan  después  secar  tas  algalias  separadas 
«Das  de  otras  para  que  no  se  peguen. 

Las  algalias  supurativas  de  Leitaut  se  hacen 
del  mismo  modo  que  las  de  Duran,  pero  se  usan 
•a  lugar  de  los  ingredientes  citados  k)s  que  si- 
gnen t 

Un  manojo  de  cicuta  y  de  yerba  mora;  una 
libra  de  aceite  común.  Añádase  sucesivamente 

3  onzas  de  pez  Borgoña,  6  de  emplasto  de  cicuta, 

4  libras  de  cera  amarilla,  3  on^as  de  trementina 
cocida,  6  onzas  de  piedra  pómez  pulverizada  y  2 
onzas  de  tártaro  quemado  al  fin  después  de  la  úl- 
tima  ebullición. 

Las  detergentes  contienen  partes  iguales  de 
aceite  de  hipericon,  mitad  de  su  peso  de  blanco 
de  ballena,  otro  tanto  de  albayalde  y  trementina 
de  Venecia;  se  hace  hervir  toldo  por  espacio  de 
ona  hora. 

■Nmtte  de  TMMr.  El  americano  Fulton  fué 
el  primero  que  aplicó  el  vapor  á  la  navegación. 
En  1807  hizo  construir  en  Nueva  York  un  bqqne 
de  grandes  dimensiones  cuya  máquina  fué  hecna 
por  Watt^  Desde  entonces  se  han  mtroducido  mu- 
chos perfeecíonamfenios  en  la  navegación  al  vapor. 
Dividiremos  este  artículo  en  tres  partes: 

i  .*    Del  buque  y  de  $u  forma,  de  la  resistencia 
que  se  pone  al  movimiento . 

2.<^   De  la  caldera  y  de  la  máquina  de  vapor. 
Potencia  del  motor. 

3.^     Aparatos  de  propulsión.  Empleo  de  la 
fuerza. 

i  I.  FORMA  DEL  suQOE.    Ls  forma  esterior  de  uo 
TOMO   lU 
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buque  debe  corresponder  á  la  condición  de  off*er 
la  menor  resistencia  posible.  Por  desgracíala  teoría 
de  la  resistencia  de  los  fluidos  es  áiin  muy  oscura, 
para  p¡oder  determinar  satisfactoriamente  la  for- 
ma del  sólido  de  menos  resistencia.  Los  construc- 
tores se  guian  tan  solo  por  los  numerosos  resulta- 
dos de  la  práctica.  Hay,  sin  embargo,  principios 
fundamentales  en  que  estriban  los  principales  re- 
sultados obtenidos,  que  permiten  esplicar  de  un 
modo  general  las  formas  adoptadas. 

La  resistencia  que  encuentra  un  buque  al  mo- 
verse, es  sensiblemente  proporcional  á  la  cuader^ 
na  maestra,  es  decir,  á  la  mayor  sección  sumergi- 
da del  boque,  y  varía  poco  con  la  longitud.  Ha- 
brá, pues,  ventaja  en  prolongar  mtfcho  una  em- 
barcación, porque  á  carga  igual  tendrá  menos  sec- 
ción. No  hay  mas  límites  que  la  riecesídad  de  con- 
servar al  buque  una  fuerza  suficiente,  sobre  to- 
do en  el  mar;  por  otra  parte,  como  en  ca- 
so de  quedar  las  máquinas  inutilizadas,  hay  que 
apelar  a  las  velas,  no  puede  adoptarse  una  for- 
ma muy  diferente  de  la  de  los  buaues  de  vela; 
fig.  571. 


I'ará  estos  ía  longitud  es  á  la  anchura,  medida 
en  la  línea  de  flote,  como  3  Vs  ó  3  '/i  es  a  i.  Para 
vapores  marítimos  la  relación  puede  llegar  á  5  y 
á  6,  para  los  fluviátiles  puede  llegar  hasta  los  lí- 
mites necesarios  para  virar.  Hay  barcos  fluviales 
de  suelo  plano  para  disminuir  el  calado  de  agua  y 
poder  navegar  con  poco  fondo. 

El  medio  mas  conveniente  para  disminuir  el 
calado  de  agua,  es  construir  un  casco  muy  ligero, 
y  muchos  constructores  consideran  esta  condi^ 
cion  comode  importancia  suma.  Es,  sin^  embargo, 
difícil  satisfacerlos  sin  perjudicar  á  ía  firmeza  y 
seguridad.  Los  cascos  de  hierro  prometen  conci- 
liar ambos  requisitos. 

Las  resistencias  directas  se  producen  en  la 
parte  delantera  del  buque,  y  por  eso  las  investiga- 
ciones de  los  constructores  han  recaído  principal- 
mente en  la  forma  mas  conveniente  para  dicha 
parte. 

Estando  uu  buque  de  vapoi^  destinado  á  cami- 
nar con  gran  velocidad,  la  proa  ha  de  estar  bien 
afilada,  á  fin  de  que  el  prisma  de  agua  que  se 
desaloja  á  cada  momento  tienda  á  separarse  late-* 
raímente  en  vez  de  ser  repelido,  y  esperimente 
una  resistencia  sensiblemente  proporcional  al 
cuadrado  de  la  velocidad  con  que  se  mueve. 

Para  disminuir  la  resistencia  se  construye  la 
proa  en  ángulo  inclinado  sobre  el  horizonte  45^,  y 
se  termida  con  una  pieza  de  madera  sobresaliente 
de  poco  grueso,  llamada  tajamar  y  en  la  cual  re- 
matan Tas  perchas. 
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Laboulaye  ht  propuesto,  para  disminuir  la  re- 
sistencia, uh  sistema  que  coasiste  en  la  instalación 
de  una  máquina  soplante  que  repela  sobre  el  agua 
cierta  cantidad  de  aire  por  medio  de  un  tubo  co- 
locado en  la  parte  inferior  de  la  proa.  Este  tubo 
ha  de  estar  lleno  en  su  parte  superior  de  peque- 
ños orifieios,  por  los  cuales  llegando  el  aire  muy 
dividido  y  con  chorro  discontinuo,  á  causa  de  la 
progresión  del  buque  y  del  movimiento  del  agua, 
formarán  en  la  masa  de  ésta  una  multitud  de  glo- 
bulillos. De  este  modo  el  agua  se  hallaría  en  esta- 
do de  un  líquido  en  ebullición  y  formaría  una  mez- 
cla de  una  densidad  tanto  menor,  cuanto  major 
fuera  la  cantiddd  de  agua  arrojada  (fig.  572>.  Estts 


572 

sistema  debiera  producir  una  disminución  de  re- 
sistencia y  es  muy  posible  que  diera  buenos  re- 
sultados, siempre  que  la  fuerza  necesaria  para  la 
máquina  soplante  fuese  menor  que  la  que  se  eco- 
nomi2ase  para  el  motor  del  buque. 

Como  el  agua  desalojada  por  la  parte  anterior 
del  buque  no  puede  pasar  instantáneamente  atrás, 
y  como  el  yacio  que  se  produce  á  causa  de  la  pro- 
yección no  puede  llenarse  de  pronto  por  el  líqui- 
do circ  un\ocino,  á  causa  de  su  inercia,  resulta  un 
aumento  de  presión  para  la  parte  delantera  del 
buque,  y  una  disminución  atrás  relativamente  á  la 
presión  estática,  efectos  que  concurren  juntamen- 
te al  aumento  de  resistencia.  Importa,  pues,  faci- 
litar con  la  forma  del  buque  el  paso  del  fluido  de 
adelante  atrás;  por  eso  se  construye  el  casco  sin 
combadura  inútil  en  el  sentido  de  la  longitua.  Lá 
popa  afílada,  de  costados  muy  abiertos,  facilita 
también  el  paso  del  líquido  y  tiende  á  disminuir  en 
lo  posible  ei  roce  lateral.  Éste  rozamiento  poco 
sensible  para  las  velocidades  pequeñas»  no  aebe 
descuidarse  cuando  son  consiaerables,  pues  pare- 
ce crecer  proporcionalmente  al  cuadrado  de  la 
\elocidad,  según  los  últimos  esperímentos  hechos 
eu  Inglaterra. 

Resulta  de  los  esperímentos  del  coronel  Beau- 
froy  y  de  los  de  Barlow  (véase  Campaignac:  Del 
€$tado  actual  de  la  navegación  por  vapor),  que 
para  buques  bien  construidos  la  resistencia  total 
no  es  mas  que  Vis  á  |/i^  de  la  que  encontraría  un 
plano  de  igual  superficie  que  la  sección  por  la 
cuaderna  maestra,  moviéndose  con  la  misma  ve- 
locidad que  la  embarcación. 

§  II.   DE   LA  MAQUINA  DE    VAPOR.      LdS    máquioas 

que  generalmente  se  usan,  son: 


4.<»  Lds máquinas  oscilantes.  Contienen  á  la 
navegación  fluvial  de  poco  fondo  de  agua,  á  causa 
de  su  sencillez  y  de  su  peso  poco  considerable^ 
Este  sistema,  practicado  primero  por  Maudslay, 
de  Londres,,  ha  sido  ejecutado  varias  veces  por 
Mr.  Cavé  de  París.  El  poco  espacio  nue  ocupa 
permite  establecer  las  máquinas  á  bordo  del  bu- 
quede  tal  manera,  que  no  participen  sino  nioy 
poco  de  la  deformación  que  siempre  llega  á  con- 
traer (véase  el  artículo  maqoüias  dU  vapor).  Estas 
máquinas  no  convienen  para  la  navegación  marí- 
tima ni  para  buques  de  gran  porte,  porque  cuando 
su  potencia  llega  a  ser  considerable  producen 
menos  efecto  útil  que  las  máquinas  fijas,  ¿  causa 
de  los  roces  y  déla  gran  cantidad  de  fuer- 
za viva  que  debe  destruirse  á  cada  semí- 
oscilación. 

2."  Máquinas  de  bálancin.  Son  las  de 
Watt,  con  la  sola  diferenciado  haber  colo- 
cado el  balancín  en  la  parte  inferior. 

La  fig,  573  representa  la  máquina  dá 
un  buque  de  450  caballos,  construida  por 
Mr.  Bourdon  de  Creusot.  .La  principal 
ventaja  de  estas  máquinas  consiste  en  una 
perfecta  trabazón  de  todas  las  partes,  lo 
cual  asegura  sn  solidez. 

3.^  Máquinas  d  la  Gorgona.    Llimanse 
asi  porque  se  establecieron  por  la  vez  pri- 
mera para  una  fragata  llamada  Gorgoiui^ 
Consisten  esencialmente  en  hacer  obrar 
directamente  el  estribo  6  barra  del  émbo- 
lo sobre  el  tiranteó  biela  que  trasmite  el 
movimiento  al  árbol  de  las  ruedas  por  me- 
_      dio  de  un  manubrio.  El  mas  ingenioso  de 
'^      estos  sistemas  es  el  de  Maudslay,  en  la 
cual  no  es  la  barra  del  embolo  la  que  tras- 
mite la  fuerza  motriz  sino  la  biela  misma, 
que  articulada  al  émbolo  entta  y  oscila  en 
un  cilindro  ó  vaina  oval  que  penetra  á  su  vez  en 
el  cilindro  de  vapor  ajustado  á  una  caía  de  esto- 
pas como  la  barra  ordinaria  de  un  émbolo.  Eata 
máquina  tiene  por  inconveniente  el  ejtigir  cilindros 
enormes,  á  f\n  de  que  quede  aun  alguna  fuerza 
disponible  para  el  movimiento  de  descenso  del 
émbolo,  cuya  superficie  se  encuentra  muy  redu- 
cida, y  el  engendrar  una  resistencia  considerable 
sobre  el  contorno  del  estuche  movido  en  una  caja 
de  estopas  de  enorme  dimensión*  No  puede  apb- 
carse,  pues,  sino  para  fuerzas  pequeñas,  es  decir, 
para  la  navegación  fluvial. 

Señalaremos  ademas  las  desventajas  siguien- 
tes en  dichos  sistemas. 

i.^  No  permiten  sino  mu^  poco  juego  al  ém- 
bolo, condición  de  mal  trabajo  para  la  maquinal 
2."  fatigan  mucho  las  articulaciones  del  tirante  ó 
biela:  3.*  necesitan  el  empleo  de  ruedas  de  palas 
de  gran  diámetro,  á  causa  de  la  altura  á  que  se 
coloca  el  árbol  para  poder  dar  cierta  estension  al 
juego  del  émbolo,  condición  muy  desfavorable, 

f)uesto  que  no  permite  determinar  la  velocidad  de 
as  palas  con  arreglo  á  la  condición  del  mejor 
trabajo. 

Si  algunos  diestros  constructores^  á  pesar  de 
esos  inconvenientes,  han  podido  mtentar  con  fre- 
cuencia la  introducción  délas  máquinas  citadas,  es 
porque  sienten  la  necesidad  de  reemplazar  las  de 
balancín  con  otras  que  ocupen  poco  espacio  y 
pesen  menos. 

Entre  los  sistemas  que  parecen  mejores,  cita- 
remos el  siguiente,  en  el  cual  se  han  evitado  en 
parte  los  inconvenientes  indicados,  haciendo  obrar 
la  barra  del  émbolo  sobre  la  biela,  por  encima  del 
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manubrio,  lo  cual  permite  aumentar  el  juego  y  re- 
bajar el  ¿rbol  de  las  ruedas. 

Este  sistema,  llamado  de  campanario,  es  de- 
bido á  David  Napier;  es  compacto  y  muy  bueno 
para  la  naTegacion  fluvial. 

Para  dar  una  idea  de  él  basta  mirar  la  /u^.  574, 
en  la  cual  está  representado  el  corte  de  una  má- 
quina de  Napier.  En  este  sistema,  el  émbolo  lleva 
dos  barras  may  largas  q^ue  se  ensamblan  por  arriba 
en  un  eje  borizontal  dirigido  por  guiasen  su  movi- 
miento de  vaivén.  En  ese  árbol  está  fíiada  la  biela 
oue  hace  girar  el  manubrio  del  árbol  de  las  rue- 
das motrices,  colocado  entre  las  barras  del  émlx>- 
lo,  asi  como  otra  biela  qae  por  medio  de  una  pa- 
lanca maneja  la  bomba  de  aire. 

El  defecto  de  este  sistema  consiste  en  la  lon- 
gitod  de  las  barras  del  émbolo  que  para  no-doblar- 
se  tienen  que  ser  muy  fuertes,  ó  que  ban  de{>a8ar 
caando  menos  por  unos  collares;  en  el  aumento 
de  roce  que  resulta  de  esta  disposición;  en  la  in- 
comodidad de  tener  sobre  cubierta  ademas  de  ia 
chimenea,  una  pirámide  rectangular  bastante  al- 
ta; ^oe  ocupa  sitio,  contraría  el  cargamento  y  la 
maniobra,  eleva  el  centro  de  la  ffravedad,  etc. 
Este  modelo,  pues,  parece  poco  aplicable  á  la  na- 
vegación marítima.  En  algunos  buques  provistos 
de  estas  máquinas  se  han  introducido  algunas  mo- 
dificaciones para  facilitar  el  iuego;  pero  como  la 
bomba  de  aire  tiene  demasiada  altura,  el  émbolo' 
se  mueve  con  sobrada  rapidez  y  las  chapaletas  se 
cierran  con  tal  fuerza  y  vivacidad  que  pronto  se 
destruyen  estas  piezas. 

Cualaoiera  que  sea  el  sistema  adoptado,  se 
ocostombra  generalmente  colocar  dos  máquinas  á 
bordo  de  los  buques  de  vapor,  obratido  cada  una 
de  ellas  sobre  un'manobrio  del  árbol.  Ambas  ma- 
nivelas se  cruzan  en  ángulo  recto  de  modo  que 
cuando  una  de  ellas  corresponde  al  punto  muerto, 
la  otra  se  encuentra  en  el  caso  de  máximum  de 
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acción,  lo  caal  hace  ¡nnecetarío  el  volante.  Los 
americanos  para  ahorrar  el  colante  suelen  colocar 
en  la  circunferencia  de  las  mismas  ruedas  de  pa- 
las unas  masas  metálicas  muy  pesadas. 

De  la  prenon.  En  Inglaterra  solo  se  emplea 
la  baja  presión;  los  sedimentos  salinos  á  que  el 
agua  de  mar  da  lugar  son  peligrosos  para  la  com- 
bustión 'viva  que  necesita  la  alta  presión;  no  pue- 
de, sin  embargo,  dudarse aue  algún  dia  se  usarán 
ventajosamente  máauiqas  de  media  presión,  de  9 
á  3  atmósferas,  para  las  cuales  el  vapor  puede  pro- 
ducirse también  fácilmente.  Muchos  buques  de 
rids  han  adoptado  con  ventaja  esas  máquinas;  pe- 
ro tampoco  puede  desconocerse  que  debe  des- 
echarse el  uso  de  las  maquinas  de  alta  presión  y 
sin  condensación,  cuyo  empleo  ademas  parece  ab- 
surdp  para  un  buque  que  se  mueve  en  medio  del 
agua,  la  cual  puede  tomarse  fácilmente.  Todos 
saben  cuan  frecuentes  son  los  accidentes  entre 
los  norte-americanos,  aueeñiplean  paralas  aguas 
del  Oeste  máquinas  de  muy  afta  presión. 

Sin  embargo,  e$  menester  conocer  que  para 
los  buques  cuvo  destíoo  es  hacer  viages  cortos  á 
gran  celeridad  convienen  las  máquinas  de  presión 
alta. 

De  la  distensión  y  del  avance  del  tirador »  La 
esperíencia  ha  demostrado  que  dejando  entrar  el 
vapor  en  el  cilindro  durante  una  parte  tan  solo 
del  curso  del  pistón,  para  aprovechar  la  disten* 
sion,  se  obteuia  no  tan  solo  una  economía  de  com- 
bustible, y  una  disminución  en  las  dimensiones  del 
aparato  evaporatorio,  sino  también  el  mismo  efec- 
to útil,  entre  ciertos  límites,  que  introduciendo  el 
vapor  durante  todo  el  juego  del  émbolo.  Sejgun 
Reeck,  ^citado  por  Campagnac,  en  las  máquinas 
de  160  caballos  de  la  marina  francesa,  el  máxi- 
mum de  potencia  po  corresponde  al  caso  en  que 
el  vapor  afluye  durante  todo  el  curso  del  émbolo, 
sino  a  aquel  en  que  la  distensión  comienza  á  0.854 
del  juego;  de  suerte  que  habrá  aumento  de  poten- 
cia de  un  modo  absoluto,  al  paso  que  se  reducirá 
el  gasto  de  vapor  y  de  consiguiente  el  de  combus- 
tible en  y^, 

La  causa  de  esta  particularidad  consiste  en  la 
longitud  del  tiempo  que  es  físicamente  necesario 
para  que  el  vacío  pueda  efectuarse  conveniente- 
mente delante  del  pistón  al  principio  de  cada  gol- 
pe, lo  cual  precijsa  a  que  se  comience  la  evacua- 
ción del  vapor  an^es  de  terminado  el  juego.  A 
consecuencia  de  esta  condición  y  á  fin  de  poder 
satisfacer  á  ella,  propondremos  comp  regla  gene- 
ral el  no  admitir  jamas  el  vaporen  un  cilindro  mas 
allá  de  los  Vs  <lol  ju^iio,  y  escepcipnalmente  lo  mas 
hasta  los  ^1^, 


Fracciones  del  Ju*- 

- 

go  del  pfstonduMQ- 

0asto  de  vapor  y 
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to el  cual  el  vapor 

de   combustible. 
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0.85 
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1.00 

0.800 

0.930 

0.98 

0.750 

0.870 

0,97 

0,500 

0.580 

0.81 

Guando  se  trate  de  economizar  combustible, 
será  menester  utilijcar  la  fuerza  espansiva  del  va- 
por antes  de  los  *k  del  juego;  entonces  la  poten- 
cía  absoluta  que  so  qbtendrá  en  una  máquina  da- 


da, decrecerá  al  mismo  tiempo  qoe  el  gasto  de 
vapor  ó  de  combustible;  pero  la  rc^lacion  de, la  po- 
tencia al  gasto  crecerá  basta  cierto  límite  no  pier- 
fectamente  conocido.  Hay  fundamento  para  creer 
que  se  obtendrán  los  resultados  anteriores: 

Mr.  llaadslay,en  sus  máquinas,  no  introduce  el 
vapor  en  el  cilindro  sino  durante  los 7/1^  del  jueso; 
se  aprovecha  asi  de  todas  las  ventajas  enunciadas 
sin  emplear  la  distensión  en  una  proporción  bas- 
tante fuerte  para  que  \a  disminución  de  la  tensión 
del  vapor  obligue  a  emplear  émbolos  de  demasia- 
do diámetro  y  máquinas  muy  pesadas. 

La  distensión  se  obtiene  por  el  recubñmioito 
del  tirador,  al  cual  se  da  una  anchura  mayor  que 
el  orificio  de  introducción  del  vapor.  El  avance 
del  tirador,  por  el  contrario,  prepara  la  conden- 
sación abriendo  la  comunicación  con  el  condensa- 
dor poco  antes  de  que  el  émbolo  llegue  al  fin  de 
su  juego,  y,  por  consiguiente,  economiza  la  acción 
del  vapor  qae  solo  se  utilizaría  para  vencer  la  iner- 
cia del  que  debe  dirigirse  al  condensador. 

La  fijación  del  tirador,  asi  como  la  délas  piezas 

aue  lo  hacen  mover  y  que  determinan  la  duración 
e  la  distensión  y  el  momento  de  la  condensación, 
soa  ciertamente  la  parte  mas  importante  de  la 
construcción  de  máqninas  aplicables  á  buques  de 
vapor;  su  mala  disposición  puede  tener  un  efecto 
perjudicialísimo.  Véase  distensiór. 

Del  condensador.  El  condensador  de  las  má- 
quinas de  buques  de  vapor  es  el  mismo  que  el  de 
las  fijas.  Sin  embargo,  se  ha  ensayado,  aonqae 
con  poco  éxito,  un  sistema  particular  de  conden^ 
sacien  por  contacto  del  vapnor  con  grandes  super- 
ficies metálicas  enfriadas,  a  fin  de  evitar  el  em- 
pleo del  agua  de  mar.  Véase  condbiisacion. 

Del  aparato  evaporatorio.  La  caldera  de  va-» 
por  es  la  parte  que  reclama  mas  mejoras  para  las 
máquinas  en  general,  pero  con  mas  especialidad 

Sara  las  de  buques  de  vapor,  enloscuak»  las  par- 
idas pqr  radiación  y  la  imposibilidad  de  dar  mn- 
oba  altura  á  la  chimenea  aumentan  las  pérdidas. 
En  los  buaues  de  vapor  se  han  ensayado  toda 
clase  de  calderas.  Véase  galvbra  de  vapob.  Las 
ordinarias  son  de  limpia  fácil,  pero  de  vaporiza- 
ción lenta;  solo  conviene  para  najas  presiones;  la 
de  fogón  y  tubos  interiores  utilizan  ventajosamen- 
te el  calórico  radiante,  pero  son  de  limpia  y  con- 
servación difíciles;  las  de  hervideros  están  menos 
sujetas  á  deteriorarse  y  convienen  para  altas  nre- 
sienes.  Los  ingleses  prefieren  unas  grandes  calde- 
ras cuadradas  en  las  cuales  la  llama  y  el  humo 
circulan  por  unas  galerías  verticales  practicadas 
en  el  interior.  Son  de  limpia  dificultosa  y  se  dete- 
rioran fácilmente;  las  armaduras  internas  reme- 
dian imperfectamente  ese  inconveniente,  pero 
ofrecen  grandes  superfíciea  de  caldeamiento.  No 
pueden  resistir  á  presiones  muy  grandes,  y  para 
el  caso  de  estas  hay  que  aproximarse  á  la  forma 
de  las  calderas  de  locomotivas.  Para  lograr  ade- 
lantos en  la  navegación  al  vapor,  es  menester  au- 
mentar la  potencia  vaporizaaora  de  las  calderas, 
sobre  lo  cual  se  han  hecho  varios  ensayos.  Las 
calderas  de  un  buque  llenas  de  agua  ofrecen  siem- 
pre un  peso  muy  considerable  y  esto  pudiera  re- 
mediarse si  se  consiguiese,  como  hemos  dicho» 
una  vaporización  rápicia* 

Las  calderas  nunca  se  llenan,  sino  que  queda 
en  ellas  un  espacio  para  depósito  de  vapor,  siendo 
ventajoso  que  ese  espacie  sea  considerable,  por* 
que  resulta  una  tensión  de  vapor  roas  regular,  y 
éstese  despoja  mejor  del  agua  en  estado  vesicular 
que  arrastra  consigo  mecánicamente  al  separarse 
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del  líquido  en  eballieion.  Algunos  constructores 
añaden  á  las  calderas  estensos  depósitos  para  ob- 
tener esa  purificación  del  vapor,  7  esas  capacida- 
des adicionales  son  hasta  el  día  el  único  remedio 
aplicable  ¿  ciertos  aparatos  evaporatorlos  de  poco 
volumen ,  con  relación  ¿  la  máquina,  y  que  pre- 
sentan el  grave  inconveniente  de  que  el  vapor  ar- 
rastra agua  basta  los  cilindros. 

CañeriM  ó  conducios  del  vapor.  Importa  mu- 
cho que  no  tengan  estrecheces  y  que  no  disminu- 
Í^an  la  presión  del  vapor.  Debon  tomarse  por  ti[)o 
as  dimensiones  adoptadas  en  las  mejores  máqui- 
nas conocidas,  procurando  pecar  mas  bien  por 
esceso  que  por  falta  de  dimensiones. 

Dt  109  sedimentos  salinos.  El  depósito  de  los 
cuerpos  disueltos  en  el  ajgoa  es  una  de  las  causas 
mas  frecuentes  de  esplosiones  y  de  pérdida  de  ca- 
lor. Siendo  dichos  cuerpos  malos  conductores  del 
calórico,  disminuyen  la  cantidad  de  calor  que  lle- 
ga al  agua,  determinan  la  oxidación  y  la  destruc- 
ción de  la  caldera;  ésta  puede  llegar  al  calor  rojo 
y  si  la  incrustación  se  r^quebraja,  el  agua  vapo- 
rizada instantáneamente  da  lugar  á  esplosiones. 
£1  empleo  de  la  arcilla  ha  disminuido  mucho  ese 
inconveniente  para  las  máquinas  alimentadas  con 
agua  dulce,  pero  para  los  boques  marinos  sería 
imposible  evitar  los  depósitos  salinos  si  se  dejase 
que  la  concentración  llegase  al  punto  en  que  se 
lorma  el  sedimento. 

El  aparato  mas  perfecto  para  evitar  ese  incon- 
veniente es  la  bomba  de  Maudslay,  llamada  de 
salmuera.  Esta  bomba,  movida  por  la  máquina, 
toma  en  la  parte  inferior  de  la  máquina  doode  el 
agua  está  mas  cardada  do  sal,  un  volumen  de  agua 
que  contiene  precisamente  la  cantidad  de  sal  exis- 
tente en  el  agua  traida  por  las  bombas  alimenti  ^ 
cías  durante  un  tiempo  igual. 

Para  utilizar  el  calor  del  agua  asi  estraida,  se 
deja  correr  por  un  tubo  colocado  en  el  centro  de 
otro,  por  el  cual  se  introduce  el  agua  de  alimenta- 
ción; esta  se  calienta  por  el  contacto  de  modo  que 
asi  resulta  disminuida  la  pérdida  de  calor. 

En  cuanto  al  empleo  ae  aguas  acidas  para  ali- 
mentar las  calderas,  véase  el  artículo  caldera  db 

VAPOB. 

'Fogón,  chimenea.  Como  la  chimenea  de  los 
boques  no  puede  ser  muy  elevada,  el  tiro  no  es 
muy  fuerte,  por  lo  cual  no  es  posible  utilizar  la 
llama  en  recorrer  tantos  cafios.ó  lumbreras  alre- 
dedor de  la  caldera  como  en  las  máquinas  fijas. 

A  veces  se  ha  empleado  un  ventilador,  pero 
sin  que  so  uso  se  haya  esteodido.  Cuando  se  em- 
plea vapor  á  alta  presión  se  le  hace  salir  del  ci- 
lindro á  la  chimenea,  logrando  asi  un  Uro  artificial 
poderoso.  Parece  muy  difícil  conciliar  la  rapidez 
de  vaporización  necesaria  para  la  ligereza  de  las 
calderas,  con  el  aprovechamientocompletodel  po- 
der calorífico  del  combustible  sin  el  empleo  de  un 
tiro  artificial;  por  eso  creemos  que  seráal  fin  adop- 
tado después  a  e  estudiado  el  sistema  mas  conve- 
niente.. Una  combinación  mas  perfecta  compensará 
la  pérdida  de  fuerza  motriz  exigida  por  el  tiro  ar- 
tificial. 

§  ni.  EMPLEO  DE  LA  FUERZA.— APARATO  DE  PROPOL- 

siON.  El  primer  medio  que  ocurrió  á  la  imagina- 
ción de  los  que  pensaron  en  aplicar  el  vapor  á  la 
navegación  fué  el  uso  de  los  remos;  las  puertecillas 
articuladas  del  marqués  de  Jouffroy  eran  la  apli- 
cación de  esa  idea.  £1  hijo  del  anterior  ha  pro- 
poesto  el  empleo  de  palmas  articuladas,  dotadas 
de  un  movhnientodo  vaivén;  estas  palmas  se  com- 
ponen de  partes  movedizas  á  fin  de  que  la  resis- 
tencia ofrecida  por  el  fluido  al  movimienlo  sea 


muy  grande  para  determinar  la  impubion  del  bu- 
que, y  muy  débil  en  él  otro  sentido.  Aqni  se  trata, 
pues,  de  imitar  ti  aparato  natatorio  de  las  palmí- 
pedas* 

La  esperiencia,  sin  embargo,  ha  demostrado 
que  era  preciso  renunciar  á  los  aparatos  de  ese 

§  enero  para  los  buques  de  vapr,  y  toda  máquina 
e  movimiento  discontinuo  debe  desecharse  coan- 
do puede  reemplazarse  con  otra*de  movimiento 
continuo,  único  que  puede  obrar  con  regularidad. 
Las  ruedas  de  alabes  gozan  de  esa  regularidad, 
á  la  cual  contribuve  también  su  movimiento  rota- 
torio que  las  hace' obrar  á  guisa  de  volantes.  La 
rosca  nuevamente  ensayada,  y  de  la  cual  hablare- 
mos mas  adelante,  ofrece  esa  ventaja.  Se  niega 
con  razón,  relativamente  á  la  acción  del  propul- 
sor sqbre  el  fluido,  la  superioridad  de  estos  apara- 
tos, pero  es  tal  con  relación  al  buen  empleo  de  la 
fuerza  motriz,  que  no  debe  pensarse  en  otra  cosa 
mas  que  en  el  uso  de  propulsores  continuos,  en 
realidad  mucho  mas  ventajosos. 

Iluedas  de  palas.  Están  fijadas  invanablefmen- 
te  á  un  eje  ó  árbol  que  les  trasmite  el  movimiento 
de  rotación  impreso  por  la  máquina.  Las  palas  es  • 
tan  aseguradas  con  pernos  de  garabato  o  de  tuer- 
ca á  los  rayos  de  la  rueda,  y  su  disposición  es  tal 
que  la  superficie  impufeiva  está  dirigida  hacia  el 
centro  ó  con  muy  píoca  divergencia.  Resulta  de 
aqui  que  cada  pala  no  obra  en  la  dirección  mas 
ventajosa  para  hacer  marchar  el  buque,  sino  en 
el  punto  mas  bajo  de  su  revolución;  solo  en  esta 
posición  utiliza  la  totalidad  de  su  acción  en  la  di- 
rección de  la  resistencia  que  ha  de  vencerse.  En 
las  otras  posiciones,  una  parte  del  esfuerzo  impre- 
so á  la  pala  se  emplea  inútilmente  en  impeler  el 
agua  adelante  ó  en  proyectarla  atrás,  esfuerzos 
que  crecen  con  la  velocidad  de  las  roedus  de 
palas. 

Estas  pérdidas  de  fuerza  se  aomentah  con  la 
inmersión  de  las  ruedas,  que  es  la  mas  convenien- 
te cuando  la  pala  vertical  entra  debajo  del  nivel 
del  agua  de  8  á  iO  centímetros.  Es  evidente  que  si 
penetrasen  hasta  el  eje,  el  efecto  de  cada  pala,  á 
su  entrada  y  á  su  salida,  sería  completamente  nu- 
lo por  la  marcha  del  buque.  Importaría,  pues,  que 
la  inmersión  de  las  palas  fuese  constante,  á  pesar 
de  las  variaciones  de  la  calazón  de  agua  del  buque, 
resoltante  de  la  variedad  de  su  cargamento.  Mon- 
sieur  Aubert  de  Toulon  ha  hecho  algunos  ensayos 
para  simplificar  los  medios  de  ensamblado  de  las 
palas  con  la  rueda,  de  tal  suerte  que  sea  posible 
desmontar  con  rapidez  la  parte  inferior  de  las  pa- 
las, formada  de  tres  partes,  para  remontarla  sobre 
la  superior,  cuando  la  calazón  del  buque  crece  é 
inversamente  cuando  disminuye. 

Este  sistemaos,  sobre  todo,  ventajoso  para  bu- 
ques de  vapor  que  han  de  caminar  á  vela  en  tiem- 
po favorable,  en  cuyo  caso  la  presencia  de  las 
ruedas  ocasiona  una  resistencia  perjudicial  que  se 
anula  desmontándolas.  También  se  ha  usado  con 
el  mismo  objeto  un  sistema  do  embraguerado  que 
permite  dejar  á  las  ruedas  independientes  del  eje. 

Diferentes  sislemas  de  ruedas  de  palas.  Para 
corregir  el  defecto  de  las  ruedas  de  palas,  de  en  - 
trar  y  salir  del  agua  bajo  inclinaciones  perjudicia- 
les, se  han  ideado  varios  sistemas  que  consisten 
en  dar  movilidad  á  las  palas  alrededor  de  un  eje 
horizontal,  de  modo  que  tomen  una  posición  ver- 
tical á  su  entrada  en  el  agua  y  á  su  salida,  por  la 
acción  de  una  barra  que  dirige  su  inclinación. 

Sistema  de  Cavé,  En  este  sistema,  fig,  575,  el 
eie  horizontal  de  cada  pala  lleva  un  manubrio  por 
el  lado  del  boque^  Estos  manubrios  están  articu- 
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lados  á  unos  brazos  que  se  reuoeD  con  un  escén- 
tríco  montado  sobre  el  irbol  de  rotación,  de  tal 
suerte,  que  los   brazos  » 

siendo  sucesivamente 
mas  cortos  y  mas  largos 
á  la  entrada ,  y  á  la  salí* 
da  del  agua,  que  en  la 
posición  mas  baja ,  las 
palas  entran  y  salen  en 
una  posición  vertical; 
pero  esta  ventaja  no  puev 
de  obtenerse  sino  á  cos- 
ta de  rodamientos  bas- 
tante considerables  aue 
se  verifican  en  todas  las 
partes  de  este  sistema  y 
que  compensan  en  gran 
parte  sus  ventajas. 

Sistema  Morgan.    Los  ingleses  emplean  un  sis- 
tema que  tiene  alguna  analogía  con  el  precedente; 
es  menos  sencillo,  pero  los  roces  son  menores. 
£1  árbol; /igi,  576,  que  solo  lleva  el  cubo  interior 


575 


de  las  ruedas  está  interrumpido  cerca  del  costado 
del  buque.  Los  manubrios  de  las  palas  las  asen  en 
medio  de  su  longitud,  y  los  brazos  están  articu- 
lados con  un  disco  que  gira  sobre  la  estremidadde 
un  codo  fijado  sólidamente  á  los  rayos  esteriores 
de  los  tambores,  en  el  parage  mismo  á  que  lá 
prolongación  del  árbol  vendria  á  parar.  Este  codo 
lleva  un  collar  en  su  base,  alrededor  del  cual  gira 
el  cubo  esteriorde  la  rueda.  El  cubo  interior  fijado 
al  árbol  comunica  solo  á  todas  las  partes  del  me^ 
canismo  de  la  rueda,  el  movimiento  de  rotación 
impreso  por  la  máquina.  Resulta  de  esta  disposi- 
ción ó  de  esta  especie  de  charnela  universal,  di- 
ce Mr.  Campaignae,  de  quien  tomamos  lo  que  pre- 
cede, que  los  roces  son  menos  considerables  que 
en  la  rueda  de  Cavé.  La  altura  de  las  palas  move- 
dizas, no  estando  limitada  como  la  de  las  palas  or- 
dinarias, se  constru^ren  casi  cuadradas  en  la  rueda 
Morgan,  lo  cual  limita  el  vuelo  délos  tambores  y 
por  consisuiente  el  inconveniente  que  pudiera 
resultar  ae  la  interrupción  del  árbol,  y  permite 
asi  á  los  boques  provistos  de  este  sistema,  el  mar- 
char mejor  a  vela  que  los  armados  con  ruedas  ordi- 
narias mas  anchas  y  sobresalientes. 

A  pesar  de  la  complicación  de  este  sistema, 
buyas  reparaciones  son  difíciles,  la  rueda  de  Mor- 
gan ha  sido  aplicada  á  bastantes  buques  do  la  ma- 


rina inslesa,  y  según  parece  con  buen  resultado. 
Ruedas  de  palas  llamadas  cicloidales.  No  qee- 
riendo  hablar  de  los  muchos  sistemas  imaginados 
y  que  funcionan  con  complicaciones  graiSes  de 
mecanismo,  solo  citaremos  el  siguiente  cuya  des- 
cripción tomamos  de  Mr.  Galy-uizalat. 

Para  evitar  las  pérdidas  ae  fuerza  que  ocasio- 
nan los  mecanismos  que  hacen  girar  las  palas, 
Mr.  Gallewy  ha  tenido  la  feliz  idea  de  dividir  la 
anchura  de  cada  pala  en  cinco  fajas  mas  angostas, 
escalonadas  unas  sobre  otras.  Cuando  las  cinco 
porciones  de  la  pala  estén  en  el  agua,  la  hieren 
como  si  la  superncie  total  fuese  continua;  pero  á 
medida  que  se  acercan  al  punto  de  emerseocia, 
los  intervalos  aue  las  separan  permiten  ai  agua 
correr  entre  ellas  en  lugar  de  ser  levantada.  La 
esperiencia  no  ha  sido  favorable  á  este  sistema, 
perfeccionado  por  Mr.  Field,  que  da  á  los  escalo- 
nes una  disposición  mas  oonveníente,  y  una  an- 
chura creciente  á  medida  que  se  aoercan  al  eje. 
En  los  buques  ingleses,  provistos  de  estas  ruedas, 
se  han  reducido  generalmente  á  dos  las  partes  que 
componen  las  palas,  cuya  acción  era  en  realidad 
menor  que  la  de  las  palas  enteras  de  igual  sn^ 
perficie.  Su  efecto  es  entonces  poco  diferente  del  de 
estas. 

Estas  ruedas  se  llamaban  cioloidaUstf  porque 
las  partes  que  componian  la  pala  estaban  diapuesr 
tas  según  un  arco  de  cicloae,  de  tal  Suerte  qoa 
entraban  sucesivamente  en  agua,  en  el  mismo  si- 
tio, á  fin  de  evitar  el  choque  producido  por  las 
palas  ordinarias,  No  puede  negarse  que  la  idea 
era  muv  ingeniosa,  mas  por  desgracia,  la  espe- 
riencia na  demostrado»  como  lo  hemos  dicho,  que 
erap  poco  ventajosas,  lo  cual  depende,  sobre  to- 
do, de  que  las  partes  sucesivas  de  la  pala  no  en- 
cuentran la  misma  resistencia  en  el  agua,  agitada 
por  la  entrada  de  la  primera  parte,  como  en  el  \i- 
Quido  quieto,  de  lo  cual  resulta  una  disminución 
ae  resistencia  considerable. 

Trabajo  útil  de  las  ruedas  de  palas^  Mr,  D'Au- 
buisson  en  su  tratado  de  hidráulica,  cita  uu  espe- 
rímento  de  Poncelei  para  determinar  un  número 
que  represente  el  cotfficiente  por  el  cual  debe  mul- 
tiplicarse la  acción  de  una  paleta  vertical  (que  en 
elesperimento  era  de  una  anchura  inusitadía),  de- 
ducida de  la  teoría  del  choque  del  agua,  para  in- 
ferir la  acción  total  de  las  palas.  Se  encontró  para 
dicho  coeficiente  el  número  2.80;  abora  bien,  co- 
mo en  cada  instante  solo  obran  tres  palas  (1  y  ^^ 
por  cada  lado),  se  ve  que  la  resistencia  ú^l  es 
casi  igual  al  trabajo  consumido.  Creemos  que  es*- 
te  valor  es  algo  crecido.  Mr.  Seguin,  en  su  memo- 
ria, halla  que  la  fuerza  utilizada  por  las  paletas  es 
¿  la  aue  se  pierde  como  4.43  á  1.26  para  un  buque 
muy  bien  construido,  es  decir,  que  la  pérdida  se 
haUa  comprendida  entre  1/4  Y  V3* 

Mr.  Barlow,  haciendo  eapenmentos  sobre  la 
resistencia  (véase  CampagnaCf  p.  il8)  de  las  ruedas 
de  paletas  na  obtenido  resultados  curiosos  confir- 
mados por  la  práctica. 

Ha  averiguado  primero  que  la  resistencia  me- 
dia de  la  pala  al  recorrer  todo  el  arco  es  á  la  re- 
sistencia ae  la  que  está  vertical,  como  4 .75 :  i,  re- 
sultado de  la  pérdida  debida  ál  choque  á  la  en- 
trada y  al  aftua  proyectada  á  la  salida.  El  arco  de 
los  grandes  Duques  que  consideraba  era  de  88®  y 
la  circunferencia  tema  16  patas;  porcada  lado  ha- 
bía 3  y  i/s  obrando.  La  resistencia  total  era.  pues, 
1.75X7  s  42  veces  la  ejercida  sobre  la  pala  ver«* 
tical,  para  toda  la  potencia  de  la  máquina.  Toman- 
do esta  potencia  por  unidad,  la  resistencia  de  la 
pala  vertical  será,  pues,  para  los  dos  lados  del 
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buque '  ^^-  s  0.167,  segao  esta  teoría,  y  segan 

la  esperíencía,  0.454. 

No  coDsiderando  comoprodactora  de  efecto  útil 
mas  qoe  la  parte  de  la  resistencia  igual  á  la  de  la 

Sala  vertical,  Mr.  Barlow  deduce  que  la  pérdida 
e  efecto  útil  bajo  diversas  inmersiones,  varía  de 
0.34  á  0.44  paralas  ruedas  ordinarias,  y  es  siem- 
pre de  O.Í3  para  las  de  Morgan^  qu^  son  articula^ 
das  y  disminuyen  mucho  el  choque  de  entrada  y 
la  proyección  de  salida.  Ha  demostrado  su  supe- 
Horídad  sobre  las  ordinarias  cíiando  la  inmersión 
es  considerable.  Puede,  pues,  darse  por  senta- 
do, que  las  ruedas  de  patas  bien  establecidas  dan 
los  */3  de  efecto  útil. 

'  Fosicien  de  las  ruedas  dé  palas.  Para  que  el 
buque  marche  bien,  se  ponen  las  ruedas  poco  mas 
adelante  que  el  centro  de  gravedad.  Algunas  ve- 
ces las  dos  ruedas  hah  sido  reemplazadas  con  una 
sola,  colocada  ó  bien  atrás,  ó  bien  en  medio  del 
buque  dividido  en  dos  embarcaciones  adheridas. 
Ésta  disposición  puede  ofrecer  algunas  ventajasen 
casos  particulares,  tales  como  la  navegación  de 
canales,  pero  no  tienen  importancia  bajo  el  punto 
de  vista  general. 

Velocidad  d^  las  tuedas  de  palas.  La  velocidad 
de  las  ruedas  debe  ser  mayor  que  la  del  buque, 
puesto  que  solo  obran  por  la  diferencia  de  veloci- 
dades. Habrá  tantos  menos  choques  y  pérdidas  de 
fuerza,  cuanto  menor  sea  dicha  velocidad,  pero 
también  él  t)*abajo  de  la  máquina  disminuye  al 

Sismo  tiempo.  La  esperíencia  na  demostrado  que 
velocidad  mas  conveniente,  la  que  corresponde 
á  la  menor  pérdida  dé  fuerza^  para  un  buen  tra- 
bajo del  motor,  es  la  que  se  midfe  por  4  en  el  cen- 
tro de  la  pala,  siendo  la  del  buque  3;  es  decir,  ^U 
mayor  que  la  del  buque;  la  velociaad  del  borde 
interior  de  la  pala  entonces  es  muy  poco  superior 
á  la  de  la  embarcación.  Esta  proporción  es  mayor 
en  loa  boques  que  han  de  moverse  con  gran  Ve- 
locidad^ y  para  los  cuales  se  economiza  poco  la 
fuerza  motriz ^ 

ObUeuidaé  de  las  palas.  Para  evitar  los  roces 
y  las  oomunlcaciooes  de  velocidad  hada  atrás  del 
agua  proyectada  por  las  palas  á  la  parte  posterior 
de  la  carena,  se  montan  las  paletas  con  alguna 
oblicnidad  de  modo  que  aparten  el  agua  proyecta- 
da. Esta  precaución  apenas  se  emplea  solo  en  las 
aguas  quietas  de  los  nos,  y  seria  de  poca  ventaja 
en  el  mar. 

Relación  ds  la  resistencia  efectiva  del  huque,  d 
laqme  secpandria  €U  movimiento  de  ia  euadema 
maestra  inmergida*  Conociendo  la  fuerza  efecti- 
va de  la  máquina  y  el  coeficiente  del  efecto  útil 
de  la  raeda,  es  posible  evaluar  la  relación  de  la 
resistencia  real  de  un  buque  con  la  que  opondria 
la  sección  déla  cuaderna  maestra  inmergida. 

Asi  para  la  fragata  de  vapor  Medea  (véase  Cam- 
pagnac)^  uno  de  los  buques  mas  perfectos  de  la 
marina  inglesa,  Mr.  Barlow  ha  hallado  para  dicha 
relación  Vn*  Haciendo  el  cálculo  con  arreglo  á  los 
esperimenlos  del  coronel  Beaofroy,  se  encuentra 
para  confirmación  de  esto  Vis*  La  relación  Vis  qoe 
hemos  admitido,  no  es,  pues,  demasiado  pequeña. 
He  aqui  el  cálculo  de  Barlow  para  la  Medea, 
Con  la  velocidad  normal,  que  emplea  bien  toda 
la  fuerza  da  la  máquina  y  que  os  de  4in.938  por 
segundo,  la  superficie  de  la  sección  mayor  del 
buque  es  de  27.974  metros  cuadrados.  Las  ruedas 
de  palas  utilizan  s/g  déla  fuerza  de  la  máquina, 
que  para  dicho  buque  es  de  2f0  caballos  efecti- 
vos, por  consiguiente,  el  trabajo  de  la  resistencia 


total  del  boque  será  de  2/^  230  =  1-46  caballos  = 
10050  kilogró metros  por  secundo.  Ahora  bien,  se- 
gún los  esperimenlos,  la  resistencia  de  una  superfi- 
cie plana  de  un  metro  cuadrado,  moviéndose  con 
una  velocidad  de  un  metro  por  segundo  es  de  50  á 
60  kilogramos;  lomemos 39;  creciéndola  resisten- 
cia como  el  cuadrado  de  la  velocidad,  el  trabajo  do 
la  sección  mayor  inmergida  es  de  55 X  (4.^38)2  X 
á7.974X^'^58j  que  multiplicado  por  el  coeficien- 
te A;  que  buscamos,  igualaria  el  trabajo  de  la  po- 
tencia 109'>'^  kHográmelros,  de  donde  se  saca 

10050  4 

'^=27.974X(4.938)»X6S=i6:9i'^  '"*"'"•  ''"'* 
es  el  promedio  hallado  por  Barlow  en  muchos  bu- 
ques diferentes.  No  tomando  para  resisteocia  del 
metro  cuadrado  n)as  que  50  kilogramos,  dicha  re- 
lación es  de  i/ig. 

Barlow  deduce  latólacion  Vn  de  diez  esperi- 
mentes  en  que  encuentra  variantes  de  Vii  á  ^Z». 
Según  Eulero,  (la  longitud  de  la  carena  del 
buque  siendo  igual  á  5  y  i/a  veces  su  anchura),  esa 
relación  debiem  ser  Vie*  i"r.  Seguin,  en  su  memo- 
ria, haciendo  cálculos  análogos  sobre  dos  buques, 
uno  muy  perfecto  y  otro  mal  construido^  averiguó 
que  la  relación  varía  entre  Vi4  y  Vsi*  ^^'  Barlow 
ha  hallado  para  algunos  buques  Vai* 

El  movimiento  solo  de  los  buques  de  vapor 
prueba  que  esa  relación  debe  ser  bastante  débil, 
porque  las  palas  de  las  ruedas  siendo  planas  y  su 
sección  y  velocidad  siendo  mucho  menores  que 
las  del  barco,  es  preciso  que  la  forma  de  la  care- 
na reduzca  enormemente  la  resistencia  para  que 
el  movimiento  pueda  verificarse  con  cierta  ra- 
pidez. 

Relación  del  consumo  de  fuerzas  con  los  acre* 
cimientos  de  velocidad  del  buque.  Mr  Barlow 
ha  hecho  esperimentos  sobre  buques  movidos  con 
gran  velociaad  y  ha  investigado  cual  es  la  dismi  * 
nucion  de  consumo  de  fuerza,  que  puede  eva- 
luarse aproximadamente  por  el  gasto  de  combus- 
tible, que  se  podia  obtener  con  una  disminución 
de  velocidad . 

Ha  reconocido  que  los  últimos  aumentos  de  ve- 
locidad costaban  mucho,  y  esto,  menos  por  el 
aumento  de  resistencia  del  agua,  que  porque  el 
efecto  útil  de  las  ruedas  de  palas  solo  crece  muy 
lentamente  con  la  velocidad,  al  paso  que  la  vrÁ^ 
quina  de  vapor  funciona  entonces  con  condiciones 
menos  ventajosas  á  consecuencia  del  aumento  de 
velocidad  del  émbolo,  y  las  pérdidas  debidas  al 
choque  y  á  la  proyección  del  agua  por  las  palas 
crecen  rápidamente. 

Un  esperimento  ha  dado  para  una  reducción  de 
i/ji  en  la  velocidad,  una  disminución  correspon* 
cliente  de  V«  en  el  combustible  gastado. 

Otro  esperimento  ha  dado  para  una  reducción 
de  Vi  cQ  1&  velocidad,  una  deducción  de  la  mitad 
en  el  gasto  de  combustible^ 

Debe  deducirse  de  aqui  que  las  últimas  porcio- 
nes de  la  velocidad  son  producidas  en  los  Duques 
de  vapor  en  condiciones  muy  desventajosas,  y  qoe 
si  se  poseyese  otro  medio  cualquiera  de  utilizar 
la  fuerza  para  el  movimiento,  hay  casi  certeza  de 
que  seria  ventajoso  emplearlo  para  los  i  ó  2  últi- 
mos décimos  de  la  fuerza  de  las  máquinas  actuales, 
que  no  producen  apenas  de  Vso  ^  V20  ^^  ^^  ^^' 
locidad. 

Esta  observación  es  la  que  nos  ha  hecho  *dar 
importancia  al  perfeccionamiento  de  que  hemos 
hablado  mas  airiba. 

Relación  entre  la  fuerza  y  la  cabida.  La  pro-» 
porción  entre  la  potencia  y  la  cabida  de  loa  bu- 
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ques  de  Tapor  varía  entre  9  á  4  toneladas  por  fuer- 
za de  caballo;  depende  del  empleo  del  buque  y  do 
la  lonf^Üud  de  la  travesía.  La  primera  proporción 
es  la  ¿e  tos  boques  de  rio,  la  ultima  la  de  los  va- 
pores trasatlánticos.  Una  fuerte  potencia  en  pe- 
qaefios  -buques  procera  una  gran  velocidad;  pero 
no  pueden  entonces  cargarse  mas  que  de  una  pe- 
queña cantidad  de  carbón,  suficiente  todo  lo  mas 
para  alimentarlos  durante  algunos  dias,  al  paso 
que  los  grandes  buques  deben  almacenar  una  pro- 
porción mucho  mayor»  que  los  ponga  en 
estado  de  recorrer  (grandes  distancias 
Gomo  la  capacidad  de  un  navio  cre- 
ce como  el  cuDO  de  sus  dimensiones, 
al  paso  que  la  resistencia  crece  como 
el  cuadrado,  puesto  que  es  sensiblemen- 
te proporcional  á  la  sección  mayor, 
es  ventajoso  construir  buques  enormes 

f)ara  largas  travesías,  como  sucede  con 
os  barcos  destinados  á  establecer  co  - 
mnnicacíones  con  América,  y  su  velo- 
cidad crecerá  al  mismo  tiempo  que  su 
abastecimiento  de  combustíDlOk  Ade- 
mas, resulta  de  la  tabla  abajo  puesta  (i), 
dada  por  Campagnac  como  resultado  de 
espenmentos,  que  las  grandes  calde- 
ras permiten  utilizar  mejor  d  combusti- 
blev 

Profndsores  de  hélice-.  En  estos  últimos  tiem- 
pos ha  llamado  la  atención  pública  un  nuevo  en- 
sayo. Se  trataba  de  reemplazar  las  ruedas  de  pa- 
las por  un  propulsor  del  todo  diferente  y  que  go- 
za de  propiedades  importantes.  En  efecto,  las 
ruedas  de  palas  que  bastan  perfectamente  para  la 
navegación  de  los  ríos,  ofrecen  muchos  inconve- 
nientes para  la  marítima.  Las  ruedas  se  sumergen 
cob  desigualdad,  el  viento  hace  presa  en  los  tam- 
bores de  las  mismas,  y  el  trabajo  es  desigual  á 
consecuencia  de  la  disminución  de  entrada  del  va- 

Eor  á  que  debe  algunas  veces  recurrirse.  Ademas, 
ajo  el  punto  de  vista  militar,  las  ruedas  sirven 
de  blanco  á  la  artillería,  y  presto  queda  en  una 
lucha  un  buque  fuera  de  servicio.  Era,  p«es, 
necesario  hallar  un  propulsor  de  acción  continua 
que  obrase  dentro  del  agua,  que  permitiese  poner 
las  máquinas  debajo  de  la  línea  de  calazón,  sin  al- 
terar la  forma  esterior  del  casco  y  sin  ocupar  d 
sitio  de  las  piezas  de  artillería^  Este  propulsor  de- 
bía aplicarse  á  grandes  buques  y  permitirles  ma- 
niobrar con  todos  vientos*  Desde  lue^o  puede  de- 
cirse que  la  hélice  ha  dado  la  solución  del  pro- 
blema. 

Este  sistema  fué  propuesto  ya  en  i 823  por  el 
capitán  de  ineenieros  francés  Delisle,  pero  los  in- 
gleses fueron  los  primores  en  ponerlo  en  práctica. 
Estractamos  casi  todo  lo  que  sigue  de  una  memo- 
ria publicada  por  Mr.  Labrausse,  oficial  de  la  raa^ 
riña  francesa. 

El  tornillo  de  propulsión,  de  cualquiera  manera 
que  se  construya,  debe  su  potencia  propolsiva  á 
unos  tabiques  helicoidales  fijados  sobre  un  eje  pa- 
ralelo á  la  quilla  del  buque,  de  suerte  que  hacien- 
do girar  el  eje  con  cierta  velocidad^  resultará  un 
efecto  de  propulsión  sobre  el  agua,  el  cual»  á 
consecuencia  aela  reacción,  tenderá  á  hacer  mar- 
char el  buque.  No  ofreciendo  el  agua  una  resis- 
tencia absoluta,  und  parte  de  la  fuerza  consumida 
servirá  para  desalojar  las  moléculas  fluidas  y  ha- 
cerlas (feslizar  unas  sobre  otras,  efecto  que  pof 


otra  parte  se  produce  también  en  los  demás  tiste- 
mas  de  propulsión;  los  constructores  han  dirigido 
sus  esfuerzos  á  disminuir  esa  pérdida  con  diferen- 
tes modificaciones  del  tomillo*,  fin  otro  lugar  ve- 
remos la  misma  disposición  empleada  para  la  tcd- 
tílacion  de  las  minas. 

Todavía  no  se  pueden  apreciar  bien  todas  las 
condiciones  del  problema,  pero  de  los  estudios  de 
Mr.  Normand,  hábil  constructor  del  buQoe  iVopa- 
leon,  parece  que  hay  ventaja  en  dar  á  la  faélice  una 


gran  velocidad,  porcrue  la  inercia  del  líquido  su- 
ministra un  punto  de  apoyo  cuya  resistencia  cre- 
ce con  la  velocidad. 

Sistema  Sauvage  ó  Smüh.  Este  sistema  apli- 
cado por  la  vez  primera  por  Smith  á  un  gran  bu- 
que llamado  ÁrcndtnédeB  se  compone  de  dos  seg- 
mentos hilicoidales,  /I9i577,  que  forman  juntos  una 
vuelta  entera  cuyo  ángulo  medio  de  incfínacíon  es 
de  unos  43«i  Estás  hélices  insisten  sobre  el  árbol 
mismo,  y,  por óonsiguiente.  la  hélioe  es  maciza*  Las 
dimensiones  del  tornillo  adoptado  por  Smith,  des- 
pués de  haber  ensayado  vanos  modelos,  son:  lon- 
gitud, 2B1.44;  diámetro,  im.n. 

La  máquina  del  Arquimedes  está  dispuesta  de 
tal  manera,  que  el  eje  puesto  en  movimiento  sea 
dirieido  según  la  longitud  del  buque,  es  decir,  gue 
las  dos  máquinas  estén  colocadas  én  este  senUdq 
y  no  en  el  atravesado.  El  eje  horízontal  lleva  una 
gran  rueda  deengranage  que  hace  girar  una  pe- 
queña rueda  dentada  montada  sobre  el  eje  prolon- 
gado de  la  hélice.  Por  medio  de  un  embragnera- 
oov  el  eje  y  por  consiguiente  la  hélice^  puede  sepa- 
rarse de  la  máquina  y  girar  libremente  cuando  se 
quiere  hacer  andar  el  buque  á  la  vela. 

El  engranaje  exigido  por  la  gran  velocidad 
que  debe  recibir  la  hélice  causa  un  ruido  muy 
desagradable. 

Se  han  hecho  varíos  ensayos  para  suprímir  los 
engranases;  el  mas  notable  es  el  que  consiste  en 
emplear  la  acción  directa  del  vapor  á  alta  presión, 
imitando  la  disposición  de  las  locomotivas,  obran- 
do el  pistón  directanfente  para  hacer  girar  la 
hélice. 

La  posición  de  la  máquina  en  los  buques  da 
hélice^  combinada  con  la  tendencia  manifiesta  de 
todos  los  mejores  construblores,  de  reducir  la  al- 
tura de  las  máquinas  para  la  navegación,  como  lo 
prueba  el  desarrollo  del  sistema  de  las  máquinas 
oscilantes,  de  las  máquinas  de  estuche,  etc.,  per- 
mite considerar  en  cierto  modo  el  peso  de  la  má- 
quina como  disminuido  del  peso  necesario  para 
lastrar  el  buque.  La  ventaja  ae  poner  las  máqui- 


(I)    Puoriade  lacaldura.  .  » 

Consumo  de  carbón  por  caballo  y jpor  hora. 
Suferftoie  da  caldsamiento  por  caballo. .  .  . 
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ñas  debajo  del  catado  ha  decidido  al  almirantazgo 
iaglés  á  moltiplícarlas. 

La  esperiencia  ha  demostrado  que  los  buques 
de  ruedas  bien  construidos  son  superiores  en  re- 
soitados  de  velocidad  ¿  los  de  hélice,  al  menos  en 
calma,  porque  con  mar  borrascoso  sucede  lo  in- 
verso. Por  eso  los  vapores  trasatlánticos  son  con 
preferencia  de  ruedas,  al  paso  que  en  la  marina  de 
guerra  conviene  la  hélice  para  la  precisión  de  las 
inaiHobras  y  el  desahogo.  * 

Debemos  reconocer  ademas  que  no  están  com- 
pletos aun  tos  esperimentos  sobre  la  mejor  forma 
f  la  velocidad  mas  conveniente  que  debe  darse  á 
Jas  hélices,  y  que  es  probable  que  estas  lleguen 
coa  el  tiempo  á  superar  en  todo  a  faais  ruedas. 

El  Napoleón  ha  dado  resultados  superiores  á 
los  del  Arquimedes;  después  de  haber  hecho  va- 
riar las  dimensiones  de  la  hélice,  so  forma  y,  so- 
bretodo, aumentado  su  velocidad  de  rotación,  se 
han  obtenido  con  la  máquina  sola  en  tiempo  bo- 
nancible una  velocidad  de  diez  nudos  por  hora,  y 
con  auxilio  de  las  velas  hasta  trece  nudos  y 
medio. 

La  hélice  del  Napoleón  está  representada  en 
la  fia.  578. 


r. 


so  hablaremos 
de  muchas  disposi- 
ciones de  hélices,  re- 
ducidas todas  á  ma- 
yor ó  menor  incli- 
nación de  los  tabi- 
ques, ó  á  porciones 
helicoidales  que  al 
pasar  no  compiten 
con  la  hélice  de  una 
pieza.  Citaremos  tan 
solo  dos  sistemas,  el 
de  Rennie,  que  pa- 
rece muy  ingenioso,, 
y  el  de  Delisle  é 
Ericson. 

Las  partes  de  la  superfície  helicoidal  que  se 
aproximan  al  eje,  tienen  muy  poca  inclinación,  y 
por  consiguiente  su  efecto  para  la  marcha  del  bu- 

3ue  es  pequeño.  Sobre  esta  consideración  se  fuñ- 
an los  dos  sistemas  de  que  vamos  á  hablar. 
esterna  Rennié,    Es  un  tornillo  espiral,  fig .  579, 


57? 

formado  por  el  arrollam'ento  de  un  plano  inclina- 
do sobre  un  cono.  Su  objeto  es  aumentar  gra- 
dualmente el  pasó  de  rosca;  de  suerte  aiie  caando 
el  8(gua  haya  adquirido  toda  la  velocidad  que  la 
parte  anterior  del  tomillo  pueda  comunicarle, 
continué  recibiendo  nuevo  impulso.  El  inveptor 
ha  querido  imitar  con  esto  la  arción  de  los  peces 
que  nadan  mas  aprisa,  eslendiendo  la  cola  é  im- 
primiéndole un  movimiento  de  rotación. 
TOMO   II. 
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Sistema  Delisle  ó  Ericson,  Las  partes  inme- 
diatas al  centro  quedan  enteramente  suprimidas, 
y  las  paletas  helicoidales  están  colocadas  en  la  su- 
perficie de  un  tambor.  Las  /igs.  580  y  584,  repre- 
sentan la  disposición 
de  estos  segmentos 
que  son  seis  y  forman 
en  su  conjunto  una 
vuelta  casi  entera  de 
rosca.  El  ángulo  de 
en  medio  es  de  45^. 
Este  sistema  es 
aplicable  á  la  nave- 
gación en  canales  y 
na  dado  resultados 
satisfactorios  en  Amé- 
rica; permite  la  su- 
presión de  engrana- 
jes, porque  no  nece- 
sita tanta  velocidad 
como  la  hélice  co- 
mún. 

Terminaremos 
reasumiendo  los  in- 
convenientes y  las 
ventajas  de  los  bu- 
ques de  vapor  de  hé- 
lice. (Las  ventajas  que  citemos  no  existen  para  los 
buques  de  rio). 

Inconvenientes.  Ruido  de  engranages,  evitado 
con  el  sistema  de  Ericson;  también  se  remediará 
con  el  ae  Smith  reemplazando  los  engranages 
con  correas,  aunque  las  fuerzas  que  han  de  tras- 
mitirse parecen  considerables  para  este  género  de 
movimiento. 

Velocidad,  un  42  por  400  menor  en  tiempo  bo- 
nancible que  los  buques  con  ruedas  de  palas,  dis- 
minución que  parece  corresponder  á  un  30  por  100 
de  la  fuerza  resultante  del  roce  del  agua  sobre  el 
tornillo  (según  los  esperimentos  hechos  con  la  hé- 
lice Smith);  pero  esta  pérdida  es  constante  en  to- 
das las  circunstancias,  mientras  que  la  de  las  rue- 
das crece  con  la  inmersión  ó  con  los  vaivenes  del 
buque. 

Ventajas.  4.*  La  rosca  está  fuera  de  tiro  de  ar- 
tillería. La  máquina,  en  los  navios  de  línea,  pueda 
colocarse  debajo  de  calazón. 

3.'  Se  pueden  establecer  baterías  en  toda  la 
longitud  del  buque. 

5.*  Los  buques  tienen  un  6  por  100  menos  do 
anchura  que  los  de  ruedas  de  palas  de  igual  \oñ^ 

4/  El  tornillo,  siempre  sumergido,  cualesquie- 
ra qae  sean  los  movimientos,  adquiere  en  las  peo- 
res circunstancias  una  potencia  igual  y  frecuente- 
mente superior  á  la  de  las  ruedas. 

5.^  La  sustitución  del  tomillo  á  las  ruedas  per- 
mite rebajar  el  centro  de  gravedad,  dando  al  bu- 
que roas  estabilidad. 

6,*  El  efecto  de  la  hélice  no  es  variable  como 
el  de  las  ruedas  con  relación  al  cargamento  y  ca- 
lazón. 

Otros  sistemas  de  propulsión*  Citemos  para 
recuerdo: 

I.»  El  sistema  de  Bemouilly,  cnsavado  vanas 
veces  y  que  ponsisteen  elevar  sobre  el  Duoue  ma- 
sas de  agua  para  dejarlas  saRr  por  atrás,  hacien- 
do avanzar  el  buque  por  reacción.  Siempre  se  ha 
obtenido  para  un  gran  consumo  de  trabajo  un 
efecto  útil  pequeñísimo,  sin  lograr  una  velocidad 
de  mas  de  tres  nudos  por  hora. 

í.o  El  sistema  Felletan,  en  el  cual  se  repele 
I  mecánicamente  por  atrás  el  agua  entrada  por  de- 
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lante  en  un  tubo  que  atrariesa  el  buque.  Los  es- 
perimentos  bao  condenado  este  sistema  de  una 
f;ran  sencillez  aparente,  pero  en  el  cual  las  causas 
de  pérdida  de  trabajo  y  de  resistencias  inútiles  son 
numerosas. 

3.*  El  sistema  SelliguCy^que  propone  mover  los 
buques  por  la  esplosion  de  cierta  cantidad  de  gas 
hidrógeno  y  de  aire  mezclados  y  encerrados  en  un 
tubo  colocado  detrás  y  sumergido  en  el  agua.  Es 
difícil  analizar  con  exactitud  los  efectos  produci- 
dos por  esta  ingeniosa  disposición,  c|ue  se  encuen- 
tra en  estado  de  ensayo.  En  el  articulo  esplosion 
describiremos  el  aparato  y  diremos  los  resultados 
que  se  pueden  esperar  de  él. 

Buril.  Instrumento  que  sirve  para  grabar, 
compuesto  sencillamente  de  una  pequeña  barra 
cnaorada  de  acero,  afilada  por  una  de  sus  diago- 
nales, de  modo  que  la  cara  que  se  u^  es  un  rom- 
bo, y  colocada  en  su  correspondiente  mango  de 
madera  Los  buriles  deben  tucerse  del  mejor  ace- 
ro posible;  los  que  se  destinan  para  trabajar  en 
madera  pueden  tener  un  temple  menos  duro:  pero 
siendo  su  uso  mas  general  el  de  cortar  el  cobre  y 
hasta  el  acero,  deben  templarse  perfectamente.  El 
buril  grano  de  cebada,  menos  empleada  y  mas 
cortante  que  el  buril  cuadrado,  se  talla  mas  ó  me- 
óos oblicuamente  para  que  presente  un  rombo 


mas  ó  BMnos  prolongado,  cuya  punta  es  muj  de- 
licada Y  quebradiza.  Este  buril  sirve  para  bacer 
tallas  finas  y  profundas,  mientras  que  el  buril 
cuadrado^  las  hace  mas  anchas  y  míenos  hondas^ 
Los  grabadores  usea  ademas  de  otros  buriles;  por- 
que este  nombre  se  aplica  á  toda  una  serie  de  pe- 
queños instrumentos,  como  escopiou,  buriles  elíp- 
ticos, que  forman  ogiva  por  ef  lado  de  la  pun- 
ta, etc.  Los  grabadores  sobre  madera  osan  mas 
particularmente  del  buril  romboidal,  y  de  los  bor 
riles-escoplos,  que  llaman  lenguas  de  gato. 

También  se  emolean  buriles  cuadrados,  re- 
dondos, elípticos  y  ae  formas  moy  variadas,  para 
tornear  el  hierro  y  el  acero;  en  este  caso  úsase  el 
lado  mas  convenientemente  q«e  ia  punta  del 
buril. 

Parecerá  á  cualquiera,  al  ver  un  instrumento 
de  esta  clase,  que  nada  es  mas  sencillo  que  sacarla 
punta  y  corte,  y,  sin  embargo,  es  sumamente  di- 
fícil ejecutar  bien  esta  operación.  Por  locomnn,  la 
inclinación  del  bisel  ó  corte,  debe  ser  ée  4^*,  per- 
fectamente recto,  asi  en  el  sentido  de  k  diagonal 
larga  del  rombo,  como  en  el  de  la  diagonal  corta 
que  cruza  á  la  otra  en  ángulo  recto* 

BoraiNill».  Véase  cobrk. 

BailrlBA.  Véase  grasas. 


G 


Cabellos  (bordado  e?i).  Es  muy  sencillo  y  solo 
debido  á  la  paciencia.  Se  delínea  con  lápiz  el  mar- 
fil ó  el  fondo  sobre  que  se  ha  de  aplicar  el  pelo. 
Sobrp  los  principales  rasgos  se  va  encolando  un 
cabello  gue  marque  bien  los  perfiles,  por  medio 
de  cola  ae  pescaao  un  poco  espesa,  pero  bien  flui- 
da, y  con  un  palito  de  marfil  cuya  punta  sirve  de 
^uia  para  ir  colocando  el  pelo  en  su  sitio.  Al  lado 
de  este  primer  cabello  se  van  /colocando  los  otros, 
variando  los  matices  según  convenga  y  sea  posi- 
ble. Los  pelos  SQ  van  cogiendo  uno  por  uno  con  un 
pincelito  mojado  en  saliva  y  se  aplica  en  su  sitio 
previamente  dado  de  cola,  con  la  varillita  de  mar- 
nl.  Para  trabajar  ipas  aprisa  se  pueden  formar 
cintas  de  pelo  del  modo  siguiente:  se  toman  mano- 
jitos  de  diez  á  doce  cabellos,  se  dan  de  cola  y  se 
estienden  llanos  sobre  un  cristal  con  un  palito  de 
madera  ó  de  marfil.  Después  de  secos  forman  una 
cinta  que  se  corta  luego  en  cuadritos,  rombos,  etc. 
Conviene  preparar  cintilas  de  estas  de  todos  los 
anchos* 

Se  han  hecho  bordados  de  pelo  en  realce  amol- 
dando primero  los  objetos  y  aplicando  después  el 


pelo.  Hay  otra  clase  de  bordado  sobre  seda,  que 
se  ejecuta  con  aguja  enhebrada, 

CabesSanie.  Véase  cabrestante. 
Cables.  Véase  cordelería. 

Cables  4e  hierro.  IJngl,  cables,  aL  ketten- 
tauel,  fr,  cables  en  fer).  Estos  cables  empleados 
en  la  marina  para  tener  amarrados  á  los  barcos 
en  el  muelle,  lienden  cada  dia  á  reemplazar  mas 
y  mas  completamente  á  los  antiguos  de  cáñamo 
usados  en  otro  tiempo.  Tienen  la  ventaja  de  ofre- 
cer mucha  mayor  duración:  por  otra  parte,  cuan- 
do una  embarcación  está  amarrada  pior  medio  de 
un  cable  de  cáñamo,  este,  cuya  densidad  es  ñoco 
mayor  que  la  del  a^ua,  se  tiende  casi  en  Imea 
recta,  y,  por  consiguiente,  si  vienen  un  golpe  de 
viento  repentino  ó  una  violenta  oleada  á  estrellar- 
se contra  la  embarcación,  no  ofrociendo  el  cable 
ninguna  elasticidad,  necesariamente  resulta  an 
choque  que  puede  maltratar  al  áncora,  y  descoia- 
poner  y  nasta  romper  su  brazo  ó  uña:  por  el  con- 
trario, un  cable  de  hierro  forma  en  el  agoa,  por  la 
gran  densidad  de  metal  de  que  se  compone,  una 
cadena  cuya  flecha  es  muy  considerable,  y,  por 
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coasigniente,  forma  uua  ligazón  elástica  entre  el 
áocora.  y  la  embarcactoo,  la  cual  amortigua  el 
ffolpe  de  rechazo  que  resolta  de  toda  impulsioo 
brusca  que  recibe  un  barco. 

La  primera  idea  del  uso  de  loe  cables  de  hier- 
ro en  la  marina  débese  á  Mr,  Slater,  que  obtuvo 
en  1808  un  privilegio,  que  espiró  por  falta  de  fon- 
dos para  esplotarlo  en  gran  escala.  El  primero  que 
empleó  estos  cables  fué  el  capitán  Brown;  sirvién- 
dose de  ellos  en  la  Penélope  en  el  afio  4811.  Su 
uso  se  ha  generalizado  luego  muchísimo.  Su  for- 
ma se  ha  modificado  y  hoy  se  ha  adoptado  en  to- 
das partes  la  construcción  mventada  por  Mr.  Brtm- 
lon,  qoe  por  ella  consiguió  privilegios  de  inven- 
ción en  Francia  é  Inglaterra;  pero  como  en  el  pri- 
mer pais  no  puso  en  ejecución 
se  privilegio  durante  los  dos 
aik)s  señalados  perla  ley,  entró 
ssin  vento  en  el  dominio  público. 

La  primera  condición  para 
fabricar  buenos  cables  de  hierro 
naturalmente  es  la  de  emplear 
hierro  muy  dulce  y  de  escelen- 
te  calidad,  y  luego  la  de  traba- 
jarlos de  modo  que  el  esfuerzo 
que  deben  soportar  se  ejerza  en 
el  mismo  sentido  de  sus  fibras. 
Se  ])uede  determinar,  por  las 
consideraciones  que  siguen,  la 
forma  mas  conveniente  que 
debe  darse  á  la  malla  cuyo  con- 
j[oato  forma  el  cable:  sise  üene 
■na  malla  anular  A  B,  fig-  582, 

¿se quiere  aplicar  enCy  D  dos 
erzas  qoe  obran  en  sentidos 
ooDirarios,  suficientes  para  es- 
tirarla y  hacerla  tomar  la 
forma  indicada  en  la  ñgura 
585,  la  resistencia  de  la  ma- 
lla se  encontrará  coosidera- 
biemente  iiebilitada  por 
consecuencia  del  camoio . 
molecular  forzado  que  re- 
solta del  cambio  de  forma. 
Asi,  al  enderezarse  ó  poner 
recta  la  parte  M  Ndel  anillo, 
el  metal  refluirá  hacia  el  in- 
terior del  mismo,  mientras 
2  me  SBcederá  precisamente 
>  coeirario  en  los  puntos 
Ey  P.  Debe,  pues,  dese- 
charse la  forma  circular 
para  las  mallas.  Si  se  intro- 
doce  en  la  malla  un  puntal 
G.  qoe  impida  'aproximarse 
álos  dos  puntos  A>B,  cam- 
bian singularmente  con  esta 
circonstancia  los  resulta- 
dos. La  malla  estirada  desde 
loego,  toma  la  forma  cuadri- 
látera que  se  ve  en  la  fig.  584; 
ofrece  mas  resistencia  á 
cambiar  de  forma  que  en  el 
primer  caso,  pero  por  la  sola 
razón  de  qoe  pueaeiodavia 
desfigurarse,  pierde  fuerza  y 
no  podría  admitírsela  para 
las  construcciones  que  no 
exigen  una  escesiva  resis- 
tencia. No  se  pueden  em- 
plear mallas  de  la  forma  re- 
presentada en  la  fig,  583, 
porque  babria  muy  poco  jue- 


585 


go  entre  ellas,  lo  cual  baria  muy  difícil  la  manio- 
bra de  los  cables,  v  ademas  porgue  una  malla  de 
esa  forma,  sometida  por  casualidad  á  una  tensión 
trasversal  contra  un  obstácuio  X,  encorvaríase  y 

tomaria  la  forma 
indicada  en  la  /i^u- 
ra  585;  hubiera  ó 
no  en  medio  un  puu; 
tal,  lo  cual  tendería 
á  destruir  en  parte 
la  cohesión  de  las 
fibras  metálicas  y  á 
determinar  su  cooh 
siguiente  rotura  á 
muy  pocos  esfuer- 
zos. 

Rechazando  to- 
das ésas  formas  vi- 
ciosas, naturalmen- 
te venimos  á  parará 
la  adoptada  porlfr. 
BrutKton  y  repre- 
sentada en  la  /ígu- 
ra  587.  Esta  malla 
tiene  un  puntal  do 
cabo  ancho:  ofrece 
en  todos  sentidos 
una  gran  resisten^ 
cía  á  todo  cam- 
bio de  forma;  porque' cuando  se  la  estira  en  la  di- 
rección eft  los  cuatro  lados  de,df,ge,gff  se  en- 
cuentran estirados  precisamente  en  el  sentido  de 
su  longitud  á  causa  del  puntal  deanchos  bordes  &, 
dibujado  aisladamente  en  la  fig,  586,  y  no  pueden 
desfigurarse  ni  roAiperse  sino  al  mismo  tiempo 
qoe  la  malla  entera.  La  fig,  588  representa  un 


589 


Digitized  by 


Google 


2i7  CABLES   DE   HIERBO. 

trozo  de  cadena  compuesta  de  tres  mallas  ó  esla- 
bones, asegurados  entre  sí. 

Fabricación  de  los  cables  de  hierro  según  el 
procedimiento  de  Mr,  Brunlon.  Elígeso  hierro 
redondo  de  la  mejor  calidad  posible  y  de  un  grue- 
so proporcionado  ala  fuerza  del  cable  que  se  quie- 
re fabricar;  se  caldea  haata  el  color  rojo  en  un 
horno  de  reverbero,  después  se  corta  con  las  ci- 
sallas  en  trozos  iguales,  de  longitud  conveniente, 
.  con  los  biseles  paralelos  para  formar  el  cruzado  de 
la  soldadura:  estos  pedazos  de  barra  todavía  en- 
rojecidos se  llevan  con  rapidez  á  una  máquina  que 
los  dobla  y  les  da  la  forma  que  deben  tener  las 
mallas.  Las  figs.  589  y 
Íi90  presentan  el  plano 
y  la  elevación  de  la  ci- 
salla  con  que  se  cortan 
las  barras  de  hierro  en 
pedazos  ¡guales  pare 
formar  las  mallas,  A  y 
B  soD  los  dos  brazos  de 
hierro  fuDdido  de  la  el- 
salla:  el  primero  está 
Hjo,  y  el  segundo  se 
mueve  por  el  árbol  do- 
blado t  sobre  el  cual 
está  montado  el  volan- 
te D  que  pesa  400  6  500 
kilogramos.  Las  hojas 
tienen  piezas  de  ace- 
ro sujetas  con  tornillos 
que  permiten  colocar- 
ras  ae  la  manera  que 
se  quiera.  Se  presenta 
áh  cisalla  h  barra  de 
hierro  E  que  se  desee 
cortar,  inmediatamen- 
te de  salir  del  horno, 
bajo  un  ángulo  cons- 
tante, y  teniendo  cui- 
dado de  que  DO  se  vuel- 
va á  uno  ú  otro  lado, 
para  que  todos  los  pla- 
nos de  los  cortes  suce- 
sivos se  encuentren  pa- 
ralelos^ Un  abarcón  F 
sirve  para  determinar 
la  longitud  constante 
,que  debe  darse  á  cada 
trozo  según  la  clase  del 
cable. 

Las /!9«.  591,  592,  y 
S93  presentan  el  plano 
y  dos  elevaciones  de  la 
máquina    para  doblar 
el  hierro  en  maltas  de 
forma  elíptica.  Está  repre- 
sentada en  el  momento  en 
aue  U  malla  acaba  de  ser 
doblada  por.  encima;  A  es 
un  mandril  elíptico  de  hier- 
ro fundido;  se  fí¡a  en  lo  alto 
de  un  madero  B,  sólida- 
mente asegurado  en  tier- 
ra; C,  hoja  de  torno  que 
un  tornillo  de  filete  cuadra- 
do aprieta  contra  el  mandril 
A;  D.partedel  mandril  com-      f 
prendida   entre   X  Y,  dis-    m 
puesta  en  plano  inclinado  á 
Tin  de  reservar  entre  las  dos 
caras  que  deben  ser  solda- 
das, un  intervalo  igual  al 
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diámetro  de  la  barra.  E,  correderas  rectangula- 
res que  pasan  por  el  centro  del  espigón  del  man- 
dril, en  las  cuales  resbalan  libremente  las  jéce- 
nas  F,  sujetas  á  la  palanca  horizontal  de  hierro 
G',  que  ttece  2  metros  de  longitud,  que  tiene  en 
H  una  polea  ó  garrucha  de  acero  que  puede  ha- 
cerse cambiar  desitiosegun  el  diámetro  délas  ma- 
llas. Se  concibe  fácilmente  que  es  necesario  un 
mandril  diferente  para  cada  clase  de  malla?. 

El  trozo  de  hi^ro  mn^  destinado  para  hacer 
una  malla,  se  lleva  después  de  cortado  a  la  noá- 
Quina  estando  todavía  rojo;  se  le  sujeta  por  uno 
de  sus  estremos  en  el  torno  C;  haciendo  ^irar  la 
palanca  G,  cada  uno  de  sus  puntos  describirá  una 
elipse  en  gue  la  diferencia  de  los  ejes  será  igual  á 
la  distancia  de  lasjácenas  F,  de  suerte  que  la  po- 
lea H  obligará  sucesivamente  éi  mná  introducirse 
en  la  muesca  del  mandril,  y  por  último  los  dos  bi- 
seles que  han  de  soldarse  estarán  uno  enfrente  de 
otro.  La  longitud  del  peqnefio  diámetro  de  la  elip- 
se debe  siempre  esceder  un  poco  á  la  del  puntal, 
con  objeto  de  facilitar  su  colocación. 

Se  unen  las  mallas,  soldándolas  luego  á  ua  ca- 
lor conveniente. 

Por  último,  se  colocan  los  puntales  y  se  da  á  las 
mallas  la  forma  definitiva  por  medio  de  la  maqui- 
na representada  en  la  fig,  594.  Esta  má(|uina  con- 
siste en  una  fuerte  pieza  de  hierro  fundido  A,  que 
tiene  la  forma  de  una  escuadra,  uno  de  cuyos  bra- 
zos está  colocado  horizontalmente  y  fijo  en  un  ma- 
cizo por  medio  de  tornillos:  el  otro  brazo,  com- 
puesto de  dos  caras  que  dejan  entre  si  un  espacio 
de  0m.05,  elévase  verticalmente;  dichas  caras  es- 
tán reunidas  por  arriba  y  por  detrás  de  su  plano 
por  un  travesano  B;  dos  muñecas  G,  colocadas  á 
derecha  é  izquierda  de  las  caras,  sostienen  un 
mandril  D,  que  se  presenta  y  ocupa  el  lu^r  de  la 
malla  siguiente;  se  aprieta  la  malla  en  el  instante 
en  que  el  puntal  queda  colocado  convenientemente 
en  la  clavera  y  la  contra-clavera  F,  F,  fija  la  una 
en  la  pieza  A,  y  la  otra  en  la  palanca  E-de  dos  me- 
tros de  longitud.  Según  el  grueso  de  las  mallas, 
se  cambian  las  claveras  y  las  mufíecas. 

Hecho  esto,  se  llevan  las  mallas  á  los  hornos 
para  soldarlas  y  colocarles  el  puntal,  dos  operacio- 
nes que  se  hacen  aprovechando  el  mismo  calor 
adquirido  Asi  que  se  ha  terminado  la  soldadora, 
colocase  verticalmente  la  malla  entre  las  claveras 
F,  como  lo  indica  la  figura;  un  obrero  introdvce 
entonces  en  las  muñecas  el  mandril  D,  presentan- 
do en  seguida  el  puntaleen  unas  tenazas,  mientras 
otro  baja  con  violencia  la  palanca  E.  Esta  com- 
presión mecánica  hace  unir  perfectamente  los  la- 
dos de  la  malla  con  los  cal)Os  cóncavos  del  puntal 
aumentando  luego  todavía  mas  dicha  compresión 
el  enfriamiento  natural  del  hierro. 
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FuerzM  comparadas  de  los  cables  de  hierro  y  d¿ 
cáñamo* 


i 

1        CAILBé  DB 

■ 

HlBlIKO. 

CABLBS^DB  CA- 
ílAMO. 

Sostienen 

Diámetro  del  hier- 

en 

vo  que  forma  las 
'.mallM   en  mili- 

Diámetro  en  mi- 

limelros. 

kilogramos. 

I        metros. 

i          21 .34 

65.55 

13188 

H          35.40 

80.30 

18283 

28.45 

89.90 

26407 

H          31.50 

97.50 

32501 

33.03 

105.70 

35548 

34.55 

115.95 

38595 

38.40 

129  05 

44689 

44.15 

137.35 

52814 

44.35 

U8.30 

60939 

1           47.30 

160.60 

71095 

50.40 

186.00 

81352  . 

unen  las  mallas  de  5  en  5  metros  por  medio  de 
fuertes  tornillos,  los  cuales  se  quitan  y  ponen  con 
facilidad. 

Catereatanle.  (/m/^  capstan,  aU  spille,  an- 
kerwinde,  fr,  cabestan).  El  cabrestante  es  un  tor- 
no vertical  que  se  maneja  generalmente  por  me- 
dio de  barras  horizontales,  las  cuales  permiten 
obrar  sin  tener  que  sacarlas  pi  meterlas  como  en 
la  cabría. 

La  forma  del  cabrestante  común  es  muy  cono- 
cida. Aqui  descríbiremos  dos  sistemas  ejecutados 
en  Inglaterra  que  difieren  poco  del  ordinario. 

Las  figs.  595  y  596  representan  el  primero  de 


Hecha  con  el  mismo  cuidado  cada  malla,  se 
tiene  completa  seguridad  acerca  de  la  solidez  del 
cable;  sin  embargo,  no  se  usan,  estos  hasta  ha- 
berlos probado  con  una  fuerte  T^rerua  hidráulica 
horizontal,  sobre  on  banco  de  tirar  construido  al 
efecto. 

Sería  imprudencia  querer  que  sostuvieran  los 
cables  de  cáñamo  mayores  tensiones  que  las  indi- 
cadas en  la  tabla  anterior,  redactada  en  vista  de 
los  esperimentos  hechos  por  Brunton;  los  de  hier- 
ro, sin  embargo,  pueden  sostener  mas  del  doble 
sin  romperse.  Con  todo,  no  debe  esponérseles  á 
una  tensión  muy  fuerte.  Por  eso  un  cable  prepa- 
rado para  cierta  fuerza  de  un  buque  jamás  debe 
usarse  en  otra  embarcación  de  mayor  niímero  de 
toneladas.  No  empleándolo  en  un  servicio  que  es- 
ceda de  su  fuerza  durará  mucho  tiempo  y  hasta 
mas  que  la  embarcación  misma. 

Lo  aue  acabamos  de  decir  prueba  sufíciente- 
roeRte  Ja  gran  superioridad  de  los  cables  de  hier- 
ro sobre  los  de  cáfiamo.  Pero  es  preciso  reconocer 
3ue  esa  superioridad  pertenece  en  parte  á  la  forma 
e  lasipallas  inventada  por  Brunton.  Reiterados 
esperimentos  han  probado  que  tienen  dos  veces  la 
fuerza  del  hierro  de  que  se  fabrican:  lo  que  prue- 
batiue  no  es  posible  encontrar  una  forma  mas  ven- 
tajosa. Una  de  las  cualidades  mas  preciosas  de  es- 
tos cablea  es  la  de  resistir  á  los  esfuerzos  latera- 
les tan  perfectamente  como  á  los  hechos  en  el 
sentido  de  su  longitud.  Citaremos  como  ejemplo 
de  losservioios  que  pueden  prestar,  lo  ocurrido  al 
navio  inglés  Ennaue.  Enviado  á  Espafia  durante 
la  guerra  civil  de  la  península  cargado  de  muni- 
ciones de  guerra,  fue  sorprendido  en  la  costa  nor- 
te de  nuestro  pais  por  un  terrible  huracán  y  obli- 
fado  á  buscar  asilo  en  el  golfo  de  Vizcaya:  echó  el 
ncora  sobre  un  fondo  sembrado  de  escollos:  por 
fortuna  tenia  un  cable  ala  Brunton  de  140  metros 
de  longitud,  del  cual  se  sirvió  durante  los  tres 
días  que  sufrió  de  tempestad.  Observóse  mas  tar- 
de que  los  anillos  inferiores  del  cable,  hallábanse 
bruñidos  en  todos  sentidos  por  el  rozamiento  de 
las  rocas.  Con  evidencia  puede  asegurarse  que  en 
tales  circunstancias  ne  hubiera  resistido  ningún 
cable  de  cáfiamo. 

Para  concluir  diremos,  que  como  en  ciertos  ca- 
sos puede  ser  indispensable  dividir  el  cable,  se 


sgs  sistemas.  El  dibujo  manifiesta  claramente  su 
disposición.  Se  advierte  que  el  árbol  puede  hacer- 
se ^irar  por  medio  de  un  manubrio  obrando  con 
auxilio  de  ruedas  angulares,  ó  con  un  tornillo  sin 
fin  y  una  rueda  dentada.  Se  ha  propuesto  dispo- 
ner en  ángulos  rectos  cuatro  ruedas  angulares  pa- 
ra obrar  por  cuatro  manubriosála  vez. 

Las  figs,  597  y  598  representan  el  segundo    ^ 
sistema.  La  cabeza  del  ca- 
brestante lleva  un  sistema 
de  ruedas  dentadas  que  no 

f)roduce  efecto  cuando  las 
laves  h,  h^  están  en  su  sitio 
y  hacen  solidarias  el  árbol 
y  la  cabeza.  (En  este  caso 
se  levanta  la  rueda  A  por 
medio  de  un  tornillo).  El 
cabrestantese  parece  enton- 
ces al  ordinario.  Pero  si  el 
esfuerzo  ejercido  es  insufi- 
ciente, se  sacan  las  llaves  u, 
h,  se  pone  en  su  sitio  la 
rueda  /,  y  se  obra  por  las 
barras  sobre  la  cabeza  g;  el 
esfuerzo  en  este  caso  es  au- 
mentado por  el  efecto  délas 
ruedas  dentadas  d,  sobre  el 
engranage^. 

En  el  artículo  torno  des- 
cribiremos el  torno  de  en- 
granases, con  el  cual  se  ha 
reemfjlazado  en  algunos  bu- 
ques el  cabrestante  ordinario. 

Para  evitar  los  accidentes  y  el  desviramieoto 
de  los  cabrestantes,  se  pone  en  su  estremidad  in-  - 
ferior  un  embraguerado  que  impide  losmovímien-  ' 
tos  retrógrados  y  no  permite  el  movimiento  mas 
que  en  un  sentido. 

La  cuerda  que  se  arrolla  en  un  cabrestante  lo 
llenaría  muy  pronto  si  un  hombre  no  tirase  ha- 
cia sí  la  estremidad  del  cable  que  ha  dado  ya  dos 
ó  tres  vueltas,  haciendo  que  se  desarrolle  por  un  , 
lado  mientras  que  se  arrolla  por  otro.  El  roce  y 
la  rigidez  de  la  cuerda  engendran  una  resistencia 
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iuficiente  para  <^ue  el  cabrestante  poeda  yencer 
aun  enormes  resistencias  sin  qge  el  cabla  se  des- 
envuelva. 

Cabrl*.  Llámase  cabria  ana  máquina  que  se 
emplea  mucho  en  las  construcciones  para  elevar 
materiales.  Se  compone  esencialmente  {fig,  599) 
de  un  cilindro  lla- 
mado trucha  ó  mo- 
linete cuyo  eje  se 
mueve  entre  dos 
brazos  verticales 
que  se  reúnen  por 
encima  de  él  y  que 
en  su  unión  lle- 
van una  polea.  La 
cuerda  que  sostie- 
ne al  peso  que  se 
ha  de  elevar  pasa 
por  esta  polea  y  se 
arrolla  sobre  el 
cilindro  que  so 
maneja  por  medio 
de  palancas.  La 
cabria  se  sostiene 
en  una  posición 
casi  vertical  con 
ayuda  de  una 
cuerda  fijada  por 
una  parte  á  la  es- 
tremidad  superior 
y  por  otra  á  un 
punto  fijo  situado 

en  las  inmediaciones.  Al.uunas  cabrias  tienen 
un  pie  que  desciende  desde  el  ángulo  superior, 
de  modo  que  quedan  sostenidas  sobre  una  base 
triangular. 

La  cabria  no  es  en  realidad  masque  una  forma 
de  empleo  del  torno  para  elevar  pesos  según  una 
vertical  colocada  delante  de  la  que  pasa  por  el 
eje  del  molinete.  Es  muy  claro  que  la  cuerdfa  que 
mantiene  la  cabría  se  estiende  en  razón  de  la  in- 
clinación que  se  da  ¿  esta,  y  que  la  flexión  que 
esperimentan  los  montantes  sigue  la  misma  ley, 
de  donde  se  debe  concluir  que  la  cabria  debe  siem- 
pre emplearse  á  una  débil  inclinación  sobre  la 
vertical.  » 

El  empleo  de  la  cabría  dispuesta,  por  ejem- 
plo, en  la  parte  superior  de  un  edificio  en  cons- 
trucción, ofrece  inconvenientes  numerosos  tanto 
por  la  necesidad  de  variarla  á  medida  que  se 
eleva  como  por  la  lentitud  y  molestia  que  ofrecen 
las  colocaciones  y  variaciones  de  lus  palancas.  No 
puede  pensarse  en  complicar  notablemente  el  me- 
canismo de  una  máquina  cuyo  principal  mérito  lo 
constituyen  la  ligereza  y  sencillez.  Citaremos,  en- 
tre los  ensayos  practicados  con  este  objeto,  la  dis- 
posición debida  a  Neveu,  representada  en  el  ar- 
tículo MEGÁmcA  GBOHCTRicA,  que  permite  reempla- 
zar con  ventaja  la  cuerda  que  se  arrolla  alrede- 
dor del  molinete  por  una  cadena  de  hierro. 

Hay  también  una  disposición  que  hemos  visto 
aplicar  con  ventaja  en  la  artillería,  la  cual  se  de- 
be á  un  capitán  de  obreros  de  artillería  llamado 
Laurent  y  que  se  ha  imitado  por  muchos  cons- 
tructores de  París.  Consiste  en  colocar  en  la  estre- 
midad  del  molinete  una  especie  de  rueda  de  trin- 
quete (ñg.QOO)  y  montar  en  el  eje  una  palanca  que 
gira  libremente  sobre  él,  á  cuya  estremidad  se 
une  una  especie  de  diente  terminado  por  una  lar- 
ga palanca  de  hierro  ó  por  una  caja  en  la  que  se 
afianza  la  estremidad  de  otra  palanca  de  madera. 
Levantando  la  estremidad  de  esta  palanca,  el  trin- 
quete ó  garabato  se  adelanta  dos  ó  tres  dientes; 


bajándola  hace  mover  el  molinete  en  la  esteiision 
del  arco  correspondiente  á  estos  dos  ó  tres  dien- 
tes. Estos  movi- 
mientos alternativos 
pueden  hacerse  muy 
rápidos  cuando  e'l 
peso  del  material  no 
es  muy  considera- 
ble, y  ganar  aai  mu- 
cho tiempo  sobre  la 
maniobra  ordinaria 
de  la  cabria.  No  es 
necesario  decir  qu« 
un  embrague  rado 
impide  el  retroceso  del  torno. 

Hace  algunos  años  que  se  emplea  mucho  en 
Pacís,  principalmente  para  las  construcciones  im- 
portantes un  aparato  llamado  alli  sapine  (fig.  601) 


en  el  que  los  recursos  que  ofrece  la  mecánica  se 
utilizan  mucho  mejor  que  en  la  cabria  ordinaria. 

Se  compone  de  un  torno  de  engranage  y  de  un 
mástil  vertical  formado  de  uo,  pino  entero  termi* 
nado  en  cruz  en  su  parte  superior.  Este  mástÜ  se 
apoya  por  un  quicio  de  hierro  en  una  ranga  adap- 
tada al  bastidor  de  maderos  donde  está  njado  el 
torno.  Se  sostiene  verticalmente  por  cuatro  cuer- 
das que  se  clavan  en  puntos  fijos  situados  en  las 
inmediaciones.  Una. cuerda  que  se  ata  á  uno  de 
los  brazos  de  la  cruz,  baja  para  pasar  por  la  gar- 
ganta de  una  polca  movediza  en  la  cual  se  suspen- 
de el  cuerpo  que  se  quiere  elevar,  vuelve  á  subir 
después  para  pasar  por  tres  poleas  ¿jas,  y  baja,  ea 
fin,  para  arrollarse  sobre  el  torno. 

Dos  manubrios  colocados  en  las  dos  estremida- 
des  de  un  eje  horizontal  sirven  para  hacer  moirer 
un  piñón  montado  sobre  este  eje.  El  piñón  comu- 
nica su  movimiento  á  una  rueda  dentada  fijada  en 
el  torno,  la  cuerda  se  arrolla  y  asi  hace  subir  el 


Digitized  by 


Google 


S53 


CACHEMIR. 


CACHEMIR. 


m 


peso.  Se  adapta  ud  eoibragoerado  «1  eje  de  los  ma- 
nubrios para  impedir  que  el  cuer|)o  vuelva  á  bajar 
ruando  se  le  abandona.  Se  ve  fácilmente  que,  con 
arreglo  á  la  disposición  de  esta  máquina,  po  son 
siempre  mny  grandes  las  tensiones  de  las  cuer- 
das que  mantienen  la  estremidad  superior  del 
mástil. 

Es  fócil  dar  á  la¿  ruedas  dentadas  del  torno  de 
engranage,  tales  dimensiones  que  para  el  peso  que 
babitualmente  se  eleva,  el  traoaio  de  los  opera- 
rios se  baile  en  condiciones  del  máximum  de  efec- 
to útil.  También  se  ve  toda  la  economía  que  se 
consigue,  para  construcciones  importantes,  en  el 
empleo  de  un  aparato  que,  sin  desmontarse,  sirve 
para  la  construcción  completa  del  edificio. 

C«ei»*.  Véa^e  cbocolate. 

CaelMmlr  (chales  de).  La  fabricación  de  es- 
tos chales  ba  sido  importada  de  Asia  á  Europa, 
Sero  con  alguna  diferencia  en  las  manipulaciones, 
ebida  á  la  necesidad  de  resolver  la  cuestión  eco- 
nómica. En  efecto,  los  cbales  de  la  India  son  fa- 
bricados por  procedimientos  estremadamente  len- 
tos y  costosos.  Considerando  tan  solo  la  naturaleza 
del  trabajo  se  presenta  en  seguida  la  distinción 

?ue  hay  que  hacer  entre  el  ohal  fabricado  á  baso 
la  manera  indiana,  y  el  bordado  al  pasado  tal 
como  se  elabora  en  Francia.  Esta  distinción  por  lo 
demás  antes  es  teórica  gue  práctica:  el  procedi- 
miento oriental  no  constituye  una  fabricación  re- 
gular en  Europa.  Cada  fabricante  ba  hecbo  su  pie- 
xa  de  ensayo  pero  no  la  ba  continuado. 

En  los  dos  métodos  de  fabricación  se  monta  la 
urdimbre  de  la  pieza  tal  como  se  practica  gene- 
ralmente por  medio  del  aparato  á  la  Jacquart.  El 
tejido  de  imitación  se  ejecuta  con  tantas  lanzade- 
ras como  colores  hay  en  el  dibujo.  Las  lanzaderas 
pasan  al  través  de  la  urdimbre  en  el  orden  con- 
veniente. Gomo  todos  estos  hilos  solo  por  interva- 
los se  introducen  en  la  trama,  cuando  la  compo- 
sición del  modelo  la  exige,  quedan  flotantes  sobre 
el  dorso  de  la  pieza,  y  en  seguida  son  cortados, 
lo  cual  en  nada  altera  la  cualidad  del  tejido,  toda 
vez  que  el  afieHrado  impide  que  se  desprendan 
los  hilos.  Pero  hay  una  pérdida  considerable  de 
materia,  la  cual  es  toda  empleada  en  el  enta- 
pizado. 

El  tejido  de  imitación  de  las  verdaderas  ca- 
chemiras difiere  del  precedente.  Los  hilos  desti- 
nados á  formar  la  trama  no  solamente  son  iguales 
en  número  al  de  los  colores  del  modelo,  sino  que 
ademas  hay  otras  tantas  peaueñas  lanzaderas  (se- 
renantes á  las  que  emplean  las  bordadoras)  llenas 
de  estos  hilos,  como  colores  debe  haber  repetidos 
en  toda  la  estension  de  la  pieza;  y  se  concibe  sin 
dificultad  qué  este  número  ha  de  ser  considerable 
cuando  el  modelo  sea  algo  complicado  ó  esté  car- 
gado de  colores.  Cada  una  de  estas  lanzaderas  pa- 
sa solamente  á  través  la  parte  de  la  flor  sobre  la 
cual  debe  aparecer  el  color  de  su  hilo,  y  vuelve 
ea  secuida  á  ocupar  su  primitiva  posición  después 
de  haber  atravesado  el  nilo  de  la  lanzadera  con- 
tigua. De  este  enlace  recíproco  de  todos  h)s  hilos 
de  las  lanzaderas,  resu  ta  que  aunque  latrama  es- 
té compuesta  de  un  gran  número  de  hilos  dife- 
rentes, no  por  eso  dejan  do  constituir  una  linea 
continua  en  toda  la  amplitud  del  tejido  sobre  el 
cual  el  batiente  obra  á  la  manera  ordinaria.  Lo  que 
hay  de  mas  difícil  en  la  fabricación  de  las  cache- 
miras es  evitar  la  confusión  de  las  lanzaderas  y  no 
tocar  el  batiente  antes  que  todas  hayan  cumplido 
aas  funciones.  Una  muger  y  dos  ayudantes  son 
suficientes  para  la  fabricación  de  los  cbales  de 
4».ao  á  4ia.50  de  ancho,  los  coales  requieren  so- 


bre cien  días  de  trabajo  (para  la  coustruccion  del 
telar  á  la  Jacquart,  véase  mcqcart). 

En  el  procedimiento  oriental  todas  las  figuras 
en  relieve  son  hechas  con  un  pequeño  huso,  sin 
la  lanzadera  empleada  en  el  tejido  europeo.  La 
flor  y  su  fondo  se  ejecutan  con  el  huso  por  medio 
de  un  enlace  que  en  cierta  manera  las  hace  in- 
dependientes jde  la  urdimbre.  En  la  imitación  de 
los  chales  orientales,  que  se  hace  en  Lyon,  la  flor 
va  unida  á  la  urdimbre  que  atraviesa  la  pieza,  lo 
cual  economiza  mucho  trabajo,  pero  do  deja  de 
aumentar  un  poco  el  precio  délos  chales.  Por  otra 
parte  los  nvísmos  fabricantes  indios  á  pesar  de  to- 
das las  condiciones  de  economía  que  disfrutan  en 
su  pais  por  lo  respectivo  á  la  mano  de  obra  y  la 
materia,  no  trabajan  con  menos  gasto  de  tiempo  y 
de  dinero  que  en  Europa. 

Ua  chai  largo,  de  grandes  palmas  y  anchas  ce- 
nefas de  primera  cualidad  y  de  los  que  mas  salida 
tienen  en  el  comei:c¡o,  puede  establecerse  en  la 
India  sobre  el  pie  siguiente: 

Un  par  de  chales  largos  montados  sobre  doce  ' 
telares^  puede  ser  confeccionado  en  el  espacio  de 
seis  á  siete  meses.  En  el  cuerpo  de  uu  par  de  cba- 
les largos  semejantes  uno  á  otro  en  cuanto  al  di- 
bujo y  los  colores  hay  veinte  costuras  ó  zurcidos. 
Los  nudos  de  unión  para  el  zurcido  de  las  diver- 
sas piezas  de  que  consta  este  par  de  cbales  seco- 
locan  por  el  derecho  y  por  el  revés  del  tejido. 

Para  establecer  un  chai  largo  y  único,  es  de- 
cir, sin  par  y  sin  ningún  zurcido  sobre  dos  telares 
ó  en  düs  talleres,  se  necesita  que  la  urdimbre  y  los 
hilos  sean  de  una  cualidad  superior  á  la  que  se 
emplea  en  la  confección  de  los  cbales  comunes,  y 
que  los  dibujos  y  la  mezcla  de  los  colores  sean  dé 
todo  punto  de  una  rara  perfección.  Con  estas  con- 
diciones un  chai  largo  sin  costura  exigiría  un  tra- 
bajo de  tres  afios,  pero  durante  este  intervalo  se- 
ria de  temer  para  el  chai  de  lana  la,  alteración  de 
los  colores,  la  polilla  y  otros  accidentes  y  circuns- 
tancias que  de  ninguna  manera  permiten  operar 
el  tejido.  El  precio  de  un  chai  de  cualidad  acep- 
table, fabricado  sobre  doce  telares,  y  que  requie- 
re de  seis  á  siete  meses  de  trabajo,  varía  entre 
1,200  y  2,000  rupias,  moneda  corriente  de  ca- 
chemira, es  decir,  de  9.500  á  46,000  reales.  En  el 
centro  de  un  chai  único,  es  decir,  sin  par,  siem- 
pre hay  dos  costuras  que  las  hacen  los  zurcidores, 
pero  con  tal  perfección  que  és  imposible  distin- 
fiuir  por  donde  se  onen  las  piezas.  Con  estas  con- 
diciones un  chai  largo  exigiría  el  trabajo  de  doce 
meses  completos. 

Un  pañuelo  de  palmas,  do  fondo  liso  y  ancho 
orlado,  se  establece  sobre  cuatro  telares  según  la. 

Eráctica.  Para  ejecutar  esta  misma  operación  so- 
re  un  solo  telar,  se  necesitarían  casi  once  meses 
de  trabajo  consecutivo.  En  virtud  de  lo  oicbo,  se 
puede  colegir  que  el  chai  espolinado  no  tendrá 
porvenir  sino  cuando  por  medio  de  la  mecánica  se 
consiga  simplificar  el  trabajo,  como  por  ejemplo, 
pasar  varios  espolines  ó  husos  á  la  vez.  Y  esta  es- 
peranza podemos  concebirla  en  presencia  de  los 
resultados  ya  obtenidos  por  algunas  de  las  nuevas 
máquinas  (véase  batan  de  recama^)* 

Pero  hasta  el  presente  los  chales  de  fábrica 
europea  no  pueden  ser  considerados  sino  como  te- 
jidos y  bordados  al  pasado,  y  se  fabrican  ó  bien 
de  cachemira-pura,  vellón  de  lana  del  Tibet  ó 
bien  de  la  misma  con  urdimbre  de  seda  ó  lana  co  - 
mun  fina,  ó  bien  de  borra  de  seda,  urdimbre  y 
trama. 

En  la  actualidad  la  hilandería  de  lana  produce 
mas  y  ¿  mejor  precio:  el  tintorero  mas  seguro  en 
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sus  procedimienlos  ba  conseguido  mas  exactitud 
y  perfección  en  los  matices,  el  fabricante,  el  di- 
rector de  trabajos,  el  contramaestre,  y  el  obrero 
mismo  ban  ad(]uirido  mediante  una  larga  práctica 

E refunda  inteligencia  de  los  procedimientos  de  fa- 
ricacion  y  de  los  recursos  que  puede  ofrecer  la 
máquina  á  la  Jacquart  por  medio  de  ingeniosas 
combinaciones:  asi  es  que  la  industria  de  los  cha- 
les y  mantones  se  perfecciona  cada  dia  y  todo  ha- 
ce presagiar  que  antes  de  mucho  nada  tendrá  que 
envidiar  á  ía  del  Oriente. 

Caéea».  {Fr.  chaine,  ingl.  chain,  al,  kette). 
Se  distinguen  tres  clasesde  cadenas  de  hierro,  cu- 
yos usos  y  fabricación  son  muy  diferentes:  1.*  las 
cadenas  j)laoas  de  mallas  regulares  sin  soldar, 
flexibles  únicamente  en  dos  sentidos  opuestos, 
empleadas  en  vez  de  correas  ó  cuerdas  para  co- 
municar el  movimiento  en  las  máquinas:  2.*  las 
cadenas  ordinarias  de  mallas  ó  eslabones  solda- 
dos, que  se  usan  en  lugar  de  cuerdas  y  cables  de 
cáñamo,  en  las  grúas,  cabrias,  cabrestantes,  po- 
leas, etc.:  3.*  las  cadenas  cuyas  mallas  tienen  una 
punta,  usadas  en  la  marina  (véase  cables  de 
hierro}. 

La  invención  de  las  cadenas  correspondientes 
¿  la  primera  clase  débese  al  mecánico  francés  Vau- 
cansón;  debiéndose  advertir  ({ue  las  cadenas  d  la 
Vaucaruon  no  pueden  apropiarse  á  los  casos  en 
que  ha  de  vencerse  cierta  resistencia,  porque  no 
estando  soldadas  sus  mallas,  no  son  capaces  de 
afiuantar  sin  abrirse,  an  esfuerzo  algo  considera- 
ble: por  otro  lado,  en  las  máquinas  de  fatiga,  ta- 
les cómelos  bancos  de  estirar,  el  rozamiento  que 
hay  incesantemente  en  cada  articulación  estropea  á 
las  mallas  y  las  alarga,  de  manera  que,  permane- 
ciendo por  una  parte  invariables  los  dientes  de  los 
tambores  y  no  estando  ya  estos  por  otra  en  rela- 
ción exacta  con  el  espacie  de  las  mallas,  el  enca- 
jonado ó  engraoage  liega  á  ser  defectuoso  y  has- 
ta imposible  al  cabo  de  muy  poco  tiempo. 

Constrúyense  otras  cadenas  de  mallas  sin  sel- 
dar,  que  se  unen  y  aseguran  con  tornillos  rema- 
chados ó  clavijas;  tales  son,  las  cadenas  de  los  re- 
lojes, las  cadenas  sin  fin  de  ciertas  máquinas,  de 
las  norias,  de  los  bancos  para  estirar,  etc.,  y,  por 
último,  las  de  Mr,  Galle,  usados  con  buen  éxito 
para  estraer  los  minerales  de  las  minas. 

Las  cadenas  de  mallas  soldadas  se  haoen  en- 
roscando alrededor  do  un  mandril,  cuyo  diámetro 
sea  igual  al  del  interior  del  anillo,  una  barra  de 
hierro  de  escelente  calidad  y  de  grueso  conve- 
niente previamente  calentada  hasta  el  rojo.  Cor- 
tando en  seguida  oblicuamente  las  espiras,  obtié- 
neose  otros  tantos  anillos  redondos,  preparados 
ya  para  soldarlos  y  sensiblemente  iguales. 

La  soldadura  se  hace  del  modo  que  se  practica 
generalmente,  en  un  pequeño  Jiornillo  y  sobre 
la  punta  redonda  de  una  bigt)rnia.  El  forjador, 
después  de  haber  pasado  el  anillo  que  ha  de  sol* 
darse  (>or  el  anteriormente  soldado,  aproxima  los 
dos  estremos  cortados  oblicuamente  y  verifica  la 
soldadura  con  caldearlo  una  sola  vez.  Al  propio 
tiempo  da  á  la  malla  la  forma  oval  ó  prolongada 
que  debe  tener. 

IH>r  grande  que  sea  el  cuidado  que  se  ponua 
al  fabricar  las  cadenas,  no  se  puedfe,  á  pesar  de 
todo,  responder  de  su  solidez,  sin  haberlas  pro- 
bado haciéndoles  soportar  un  peso  doble,  cuando 
menos,  del  que  debe  constituir  su  carga  ordi- 
naria. 

Cméml:  {Fr,  ingl,  al,  cadmium}.  Metal  des- 
cubierto en  4847  por  Stromeyer,  en  los  minerales 
de  zinc  de  la  alta  Silesia,  qae  contienen  1.3,  y  al- 


gunas veces,  aunque  pocas,  hasta  40  par  100  di- 
cho metal.  Se  reconoce  fácilmente  su  presencia 
en  un  mineral  de  zinc,  ensayándolo  con  el  sople- 
te, por  la  aureola  rojiza  de  oxido  de  cadmio  que 
se  deposita  en  el  carbón,  siendo  la  referida  aureo- 
la de  un  hermoso  blanco  si  el  mineral  solo  coa- 
tiene zinc. 

El  cadmio  tiene  macha  analogía  con  el  estaño, 
del  cual  presenta  el  color  y  el  brillo.  Es  bastante 
blando,  un  poco  mas  doro,  sin  embargo,  que  el 
estaño,  susceptible  de  tomar  un  hermosísimo  pu- 
limentó, y  raya  el  papel  con  un  gris  aplomado:  se 
deja  fácilmente  limar,  cincelar  y  doblar:  en  este 
último  caso,  deja  oir  un  ruido  particular  que  re- 
cuerda el  del  estaGo.  Es  bastante  doctil,  y  puede 
estenderse  en  un  hilo  bastante  fieo,  asi  como  re- 
ducirlo con  el  martillo  en  hojas  sumamente  delga- 
das. Fundido,  tiene  la  densidad  de  8.004:  golpea - 
de  con  el  martillo,  la  de  8.09U.  Se  funde,  segon 
Daniell,  á  500%  y  se  volatiliza  poco  después;  es, 
por  consiguiente,  mocho  mas  volátil  que  el  zinc. 

El  cadmio  se  altera  poco  á  la  temperatura  or- 
dinaria del  aire,  aunque  esté  húmedo:  solamente 
se  cubre  con  una  película  muy  fina  agrisada  de 
óxido,  que  forma  una  especie  de  barniz  en  la 
superficie  y  preserva  casi  enteramente  el  interior 
de  cualquiera  alteración  subsiguiente.  Calentado 
al  contacto  del  aire,  un  poco  mas  bajo  de  su  punto 
de  fusión  se  inflama  y  arde  con  la  misma  fa- 
cilidad que  el  zinc,  produciendo  un  humo  espeso 
é  inodoro  de  un  pardo  amarillento.  Se  disoetre 
fácilmente  en  los  ácidos  nítrico,  sulfúrico  é  hidro- 
clórico,.aunc[ue  menos  rápidamente  que  el  zinc, 
dando  también  lugar  con  los  dos  últimos  á  un  des- 
prendimiento de  gas  hidrógeno. 

El  cadmio  solo  forma  un  óxido,  que  se  obtie- 
ne, bien  calentando  el  metal  en  contacto  coo  el 
aire,  bien  calcinando  el  nitrato  ó  el  carbonato  de 
cadmio.  Es  de  un  moreno  amarillento,  mas  ó  me- 
aos claro,  según  las  circunstancias  en  que  so  ha 
obtenido:  no  es  infusible  ni  volátil:  el  carbón  y  un 
gran  número  de  metales,  entre  otros  el  zinc,  lo 
reducen  á  menor  temperatura  del  rojo  con  la  ma- 
yor facilidad.  Es  una  base  muy  enérgica.  Se  com- 
pone de  87.45  de  cadmio  y  de  43.55  de  oxígeno 
per  400.  Forma  un  hidrato  blanco,  que  se  obtiene 
precipitando  una  sal  soluble  de  cadmio  por  me- 
dio de  una  disolución  de  potasa  ó  sosa  cáus- 
tica. 

Las  sales  de  cadmio  son  incoloras,  su  sabor  es 
amarse  y  metálico:  son  en  general  solubles  y  cris- 
ta lizalbles.  El  hidrógeno  sulfurado  y  los  hidirosol- 
fatos  alcalinos  precipitan  el  sulfuro  de  cadmio  en 
un  amarillo  rojo  muy  hermoso  y  brillante  que  se 
emplea  en  la  pintura.  Entre  las  demás  sales  solo 
citaremos  al  sulfato,  que  se  usa  en  modicina  eo 
las  enfermedades  de  la  vista  para  hacer  desapa- 
recer las  cataratas. 

Pira  estraer  el  cadmio  de  los  minerales  ú  otros 
productos  que  lo  contienen,  se  les  tuesta,  si  oou- 
tienen  azufre,  disolviéndolos  luego  en  ácido  sul- 
fúrico ó  hidroclórico,  y  después  por  la  disolución 
muy  acida,  se  hace  pasar  una  corriente  de  hi- 
drógeno sulfurado  que  precipita,  en  estado  de 
sulfuro,  al  cadmio,  a  un  poco  de  zinc  y  al  co- 
bre si  lo  hay  eo  la  disolución.  Vueltos  á  'disolver 
los  sulfures  en  agua  regia,  se  precipitan  los  me- 
tales por  el  carbonato  de  potasa  ó  de  sosa,  y  se 
hace  cocer  el  precipitado  con  el  carbonato  de 
amoniaco,  que  disuelve  de  nuevo  elcobi*e  y  el 
zinc:  se  lava  luego,  primero  con  agua  cargada  de 
carbonato  de  amoniaco,  y  después  con  agua  pora; 
se  calcina  el  depósito:  por  último,  se  reduce  el 
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óxido  mezclándolo  con  negro  de  hamo  y  calen- 
tándolo poco  á  poco. 

También  se  puede  precipitar  el  cadmio  de  la 
disolución,  por  una  lámina  de  zinc  ó  hierro;  pero 
siempre  es  necesario  reducirlo  y  purificarlo,  como 
heqnos  dicho,  para  obtenerlo  exento  de  cobre  y 
zinc. 

De  algún  tiempo  á  esta  parte  se  sacan  cerca  de 
500  kilogramos  de  cadmio  en  las  grandes  fábrica^ 
de  zinc  de  la  alta  Silesia,  del  modo  siguiente: 

Se  ha  observado  que  en  el  tratamiento  del  mi- 
neral de  ¿nc  por  el  procedimiento  seguido  en  Si- 
lesia (véase  zinc),  el  cadmio,  mas  volátil  que  el 
zinc,  se  separa  completamente  durante  las  cuatro 
primeras  horas  de  la  dostilacioo,  se  oxida  al  salir 
de  la  alargadera,  y  forma  un  óxido  moreno  amari- 
llento que  se  encuentra  mezclado  con  el  óxido 
blanco  de  zinc  formado  siempre  en  el  trabajo  de 
las  muflas,  sobre  todo  al  principio  de  la  operación. 
Se  escogen,  pues,  los  óxidos  formados  durante  ese 
tieaipo,  buscando  con  preferencia  las  partes  os- 
curas, y  se  mezclan  con  Va  de  su  peso  de  cisco  de 
cok,  y  se  introducen  en  una  mufla  semejante  á  las 
empleadas  para  la  destilación  del  zinc,  pero  que 
se  coloca  en  los  hornos  que  sirven  para  cbcer  la 
calamina,  calentados  por  las  llamas  perdidas, 
siendo  por  consiguiente  la  temperatura  menos  ele- 
vada que  en  los  hornos  de  destilación  propia- 
mente dichos.  Esta  mufla  termina  con  una  alar- 
gadera esterior  cónica  y  ligeramente  inclinada,  de 
palastro,  que  se  encuentra  constantemente  en- 
friada por  la  corriente  de  aire  estertor,  de  suerte 
que  el  zinc  que  destila,  se  condensa  y  obtiénese 
en  gotitas  que  se  adhieren  á  la  parte  superior  de  la 
alargadera,  mientras  que  el  cadmio  mas  volátil,  se 
oxida  y  se  deposita  bajo  la  forma  de  polvo  amari- 
llento en  su  parte  inferior.  Como  el  cadmio  es  muy 
volátil,  se  hace  de  manera  que  no  pueda  escapar^ 
se  en  estado  de  vapor»  adaptando  al  estremo  de  la 
alargadera  de  palastro  un  tapón  de  madera,  cuyo 
eje  solo  tiene  un  agujero  pequefíito  para  dejar  sa- 
lir á  los  gases.  Cada  carga  dura  doce  horas.  Cuan- 
tas veces  se  considera  preciso,  se  recoge  el  óxido 
de  cadmio  que  se  deposita  en  la  parte  inferior  de 
la  alargadera,  y  se  separan  las  gotitas  de  zinc  que 
aparecen  en  la  parte  superior.  £n  fin,  se  reduce 
efóxido  de  cadmio  obtenido  de  esta  manera,  en 
una  retorta  cilindrica  de  hierro  fundido  provista 
de  una  alargadera  de  palastro ,  mezclándolo  con 
carbón  pulverizado,  y  se  calienta  la  retorta  á  una 
temperatura  moderada,  lo  que  se  verifica  introdu- 
ciéndola en  la  chimenea  que  hay  encima  del  hor- 
no de  cocer;  como  la  temperatura  en  que  se  opera 
es  bastante  baja  y  la  alargadera  suficientemente 
enfriada  por  la  corriente  del  aire  esterior,  puede 
el  cadmio  condensarse  y  correr  en  forma  de  goti- 
tas hacia  abajo.  Se  funde  otra  vez  con  un  poco  de 
resina  y  se  forman  barritas  cilindricas  en  los  moU 
des  de  arena.  Este  cadmio  se  vende  en  provecho 
del  maestro  fotididor  que  ha  dirigido  la  operación, 
y  se  paga  á  veces  hasta  unos  70  francos  el  kilogra- 
mo (123  reales  la  libra).  El  cadmio  obtenido  por 
este  método,  todavía  contiene  una  pequeña  por- 
ción de  zinc,  que  puede  separarse  por  la  vía  hú* 
meda,  como  hemos  dicho  mas  arriba. 

Si  no  fuese  tan  escaso  y  su  precio  no  fuera  tan 
elevado,  el  cadmio  podría  reemplazar  fácilmente  al 
estaño  en  la  mayor  parte  de  sus  aplicaciones. 

Café.  (IngL  coffee,  aleni.  kaffee,  franc.  cafe). 
El  árbol  que  produce  el*  café,  el  co/f«o  arábica, 
pertenece  á  la  familia  de  las  rubiáceas,  y  es  origi- 
nario del  alto  Egipto  y  de  la  Arabia  Feliz:  su  al- 
tara llega  de5  áé  metros  (48  á  ^2  pies);  las  ho- 
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jas  se  parecen  á  las  de  laurel,  pero  son  menos  se^ 
cas  y  menos  espesas.  Pequeños  ramilletes  de  flo- 
res blancas,  semejantes  á  las  del  jazmín,  nacen  en 
la  inserción  de  las  hojas:  marchítanse  muy  pron- 
to, hiendo  reemplazadas  por  los  frutos,  que  se  pa- 
recen mucho  á  las  cerezas ,  y  aue  contienen  un 
mucílago  amarillo  arcilloso  con  dos  granos  de  ca- 
fé, los  cuales,  en  su  estado  natural,  están  unidos 
por  su  cara  plaqa  y  envueltos  por  una  sola  y  mis- 
ma película,  de  modo  que  presentan  la  forma  de 
un  esferoide  un  poco  prolongado. 

El  principal  centro  de  producción  del  café  to- 
davía es  la  Arabia  Feliz,  sobre  todo  las  inmedia- 
ciones de  Aden  y  de  Moka.  Cultívase  sobre  colinas 
que  en  parte  se  resguardan  del  calor  de  los  rayos 
solares.  Se  recolecta  el  fruto  estendiendo  unos  pa- 
ños debajo  de  los  árboles,  Y  sacudiendo  estos.  Se 
deja  en  seguida  secar  los  frutos  al'  sol ,  sobre  es- 
teras, luego  se  pasa  por  encima  un  cilindro  muy 
pesado  para  romper  la  envoltura  que  cubre  á  los 
granos  de  café,  que  se  separa  después  acribándo- 
los. Antes  de  almacenarlos  se  secan  al  sol  otra  vez 
dichos  granos. 

El  café  mas  apreciado  es  el  de  Moka:  es  de 
granos  casi  amarillos,  pequeños  y  redondos,  y  po- 
see un  perfume  y  un  sabor  mucho  mas  agradables 
3ue  los  de  cualquiera  otra  clase.  Vienen  en  segui- 
a  los  cafés  de  la  Martinica  y  de  la  isla  de  Bor- 
bon;  el  primero  es  de  granos  mas  gruesos  y  pro- 
longados que  los  del  café  Moka*,  dichos  granos  son 
redondos  en  su  estremo,  tienen  un  color  verdoso, 
y  conservan  casi  siempre  una  película  gris  plateada 
que  se  desprende  cuando  se  les  tuesta ;  el  café 
Borbon  se  acerca  mucho  al  Moka,  de  que  provie- 
ne directamente.  El  cafó  de  Santo  Dommgo  es 
puntiagudo  y  es  mucho  menos  estimada  que  los 
otros  dos. 

A  pesar  de  los  trabajos  de  muchos  químicos, 
poseemos  todavía  pocos  documentos  ciertos  sobre 
la  verdadera  composición  química  del  café^  y  es- 
tamos lejos  aun  de  saber  á  qué  principios  se  pue- 
de atribuir  su  acción  sóbrela  e  ^jnomía  animal.  En 
1820  descubrió  Runge,  en  la  solución  acuosa  del 
café,  una  sustancia  cristalina,  á  la  cual  dio  el  nom- 
brede  cafeína,  pero  que  no  parece  desempeñar  si- 
no un  papel  muy  secundario  en  las  propiedades  de 
la  infusión  de  café.  Para  preparar  la  cafeína,  se 
trata  el  café  verde  Ó  tostado  con  agua  hirviendo, 
se  precipita  la  disolución  por  el  acetato  de  plomo, 
se  tiltra,  se  separa  el  esceso  de  plomo  ,  haciendo 
pasar  por  el  líquido  una  corriente  de  hidrógeno 
sulfurado,  se  filtra  de  nuevo  y  se  hace  cristalizar 
por  evaporación.  La  cafeína  asi  obtenida,  es  un 
cuerpo  muy  indiferente,  que  es  idéntico  ó  al  me- 
nos isómero  con  la  teina,  descubierta  en  el  té,  y 
que  es  una  de  las  sustancias  mas  cargadas  de  ázoe, 
pues  contiene:  carbono  8  átomos,  hidrógeno  10, 
oxígeno  2  y  ázoe  4. 

El  café  verde  es  una  sutancia  dura,  córnea  y 
elástica,  muy  difícil  de  pulveriz^ir  si  antes  no  se 
tuesta.  Esta  operación,  no  solo  llena  perfectamen- 
te su  objeto  bajo  este  punto  de  vista,  sino  que 
ademas  tiene  la  ventaja  de  desarrollar  el  aroma, 
ó,  como  se  dice,  la  fragancia  del  café.  El  grano 
bien  tostado  debe  tener  un  color  de  chocolate  muy 
igual:  este  punto  es  fácil  de  reconocer  para  el  que 
tenga  costumbre  de  hacer  esta  operación;  ni  es 
preciso  casi  ver  el  cafó,  porque  el  olor  basta:  lle- 
ga este  cuando  el  perfume  ^se  desarrolla  y  cuando 
toda  la  atmósfera  del  rededor  se  encuentra  im- 
pregnada; la  torrefacción  demasiado  prolongada 
produce  un  aceite  empireumático  y  amargo,  que 
da  al  café  un  gusto  detestable;  si  se  cae  en  el  es* 
17 
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ceso  contrario,  se  coDserva  el  verdor  del  grano  y 
coaita  en  parte  la  fragancia,  que  no  se  manifiesta 
á  una  temperatura  mas  elevaaa.  Un  café  bien  con- 
servado pierde,  por  raedio  de  una  buena  opera- 
ción de  tostado,  46  ó  20  partes  por  400:  pasado 
dicho  término  ya  es  demasiado  tostado. 

Conviene  guardar  el  café  tostado  en  botes  muy 
cerrados,  al  abrigo  de  la  humedad  y  molerlo  solo 
cuando  se  vaya  á  usarlo:  de  otro  modo  se  evapo- 
ra y  su  tragancia  se  disipa. 

Para  moler  el  café  hay  unos  molinitos  que  tie- 
nen una  nuez  cortante,  que  permiten  obtener  un 
polvo  ifiual  y  á  granos,  que  se  gradúa  á  voluntad 
haciendo  variar  la  posición  de  la  nuez  por  medio 
de  un  tornillo. 

Entre  los  numerosos  aparatos  empleados  para 
preparar  la  infusión  del  café,  mencionaremos  úni- 
canmnte  la  cafetera  mas  elegante  j  cómoda,  al 
propio  tiempo  que  la  que  llena  mejor  el  objeto 
que  nos  hemos  de  proponer  para  no  perder  cosa 
alguna  del  aroma,  y  tratándose  de  una  temperatu- 
ra que  apenas  llega  á  400^,  evítase  que  la  disolu- 
ción contenga  productos  acres  y  empireumáticos. 

Esta  cafetera,  fig.  60^  se  compone  de  un  reci- 


Gí)2 

pientc  de  cristal  A,  sostenido  por  una  horquilla  ó 
tenedor  D,  que  se  apoya  en  el  pió  derecho  F,  el 
cual  forma  un  cuerpo  con  el  platillo  G,  por  medio 
del  tornillo  E;  en  ese  recipiente  A  se  pone  el  agua 
destinada  á  hacer  la  infusión  del  cafe:  se  coloca 
encima  el  otro  recipiente  B,  terminado  en  su  par- 
te inferior  por  un  tapón  C;  el  recipiente  B  lleva 
en  H  un  filtro  sobre  el  cual  se  pone  el  café  en  pol- 
vo levantando  la  cubierta  M;  debajo  de  ese  filtro 
hay  un  embudo  muy  plano,  que  termina  en  un 
tubo  do  cristal  que  atraviesa  el  tapón  C,  y  que 
cuando  el  aparato  se  halla  montado,  comoMa  fi- 

Sura  lo  indica,  viene  á  dar  muy  cerca  del  fondo 
el  recipiente  A;  conteniendo  este  último  una 
cantidad  de  asua  suficiente,  se  deja  hervir  un  po- 
co encendiendo  la  lámpara  de  espíritu  de  vino  O; 
desde  que  el  líquido  se  calienta,  el  vapor  que  ocu- 
pa la  parte  superior  del  recipiente  A,  adquiere  una 
nension  suficiente  para  hacer  subir  el  agtia  hir- 
ciendo  del  recipiente  A,  por  el  tubo  de  cristal,  al 
tecipiente  B,  atravesando  el  filtro  y  levantando  el 
café  situado  debajo,  lo  que  lo  coloca  en  una  agita- 
rion  continua  y  aumenta  la  rapidez  y  uniformidad 


de  la  infusión.  Cuando  se  estingue  el  espíritu  de 
la  lámpara  disminuyendo  en  el  recipiente  la  ten- 
sión del  vapor,  la  mfusion  vuelve  á  pasar  al  tra- 
vés del  filtro  y  cae  perfectamente  claro  por  el  tu- 
bo de  cristal  en  el  recipiente  A;  entonces  se  le- 
vanta el  vaso  B,  en  su  lagar  se  pone  un  sifón  de 
cristal  y  se  echa  el  cafó  en  las  tazas  por  la  presión 
del  vapor. 

Café  (hamchas  de).  Véase  ouitamancbas. 

Careiera.  Véase  caf¿. 

€aj».  Es  por  lo  común  un  pequeño  cofre  con 
tapa  destinado  á  conservar  objetos;  pero  la  signi- 
ficación de  esta  palabra  se  estíende  en  las  artes  á 
otras  muchas  cosas.  Las  cafas  de  reloj  soo  unas 
cubiertas  redondas  de  oro  o  plata,  destinadas  á 
encerrar  los  rodages  del  reloj;  se  componen  regu- 
larmente de  dos  piezas  esenciales:  el  fondo,  que. 
contiene  la  máquma,  y  la  luneta  en  que  se  encaja 
el  cristal.  Caja  de  barrena  es  una  especie  de  cani- 
lla por  lo  regular  de  madera,  atravesada  de  una 
púa  de  hierro  de  6  pulgadas;  uno  de  sus  estremos 
es  puntiagudo  y  entra  en  el  peto  ó  pechera,  y  el 
otro  tiene  un  agujero  cuadrado  en  donde  se  intro- 
ducen los  taladros.  Caja  de  molduras  es  un  marco 
de  hierro  en  el  que  se  encierran  unos  pedazos  de 
hierro  aplastado  de  una  linea  de  espesor,  entre  los 
cuales  tiran  los  plateros  la  materia  sobre  que  han 
de  hacer  molduras.  Caja  de  soldadura  es  un  pe- 
queño cofre  con  divisiones,  en  que  se  encierran 
las  soldaduras  clasificadas.  Caja  de  estopas  es  un 
espacio  hueco,  lleno  de  estopas  empapadas  en  se- 
bo, por  entre  las  cuales  pasaá  frotación  un  estri- 
bo de  bomba  á  fin  de  impedir  el  accesodel  aire. 
Caja  de  imprenta  es  una  especie  de  cajón  oarale- 
lográmico  y  sin  tapa,  de  muy  poco  foncio,  aividkjo 
en  compartimientos  para  las  letras,  llamados  ca- 
jetines. Véase  imprenta.  Caja  de  fusil  ó  de  esco- 
peta es  la  pieza  de  madera  á  que  se  adapta  el  ca- 
ñón: Caja  de  molino  es  una  tabla  cimbrada,  que 
circuye  la  muela,  etc.,  etc. 

€ajer«.  Son  tan  variados  los  materiales  que 
entran  en  la  construcción  de  cajas,  que  bien  pue- 
de asegurarse  que  su  fabricación  está  repartida 
entre  diferentes  artes,  tales  como  la  carpintería 
para  las  caias  de  madera,  la  cartonería  para  las 
de  cartón,  la  hojalatería  para  las  de  hojalata,  la 

E latería  para  las  de  plata,  la  tornería,  etc.,  etc.  La 
uena  construcción  de  las  cajas  depende  de  la  ha- 
bilidad en  el  trazado  de  las  piezas  que  las  com- 
ponen, y  cada  operario  en  esta  parte  debe  ser 
guiado  por  su  gusto. 

Hay  un  género  de  cajas  llamadas  estuches,  des- 
tinadas  á  conservar  objetos  pequeños  y  preciosos, 
cuya  confección  corresponde  al  arte  especial  del 
estucbista. 

Hay  otras  cajas  toscas  de  madera,  cuya  cons- 
trucción constituye  otro  arte  especial,  la  del  caje- 
ro propiamente  dicho. 

El  cajero  se  dedica  á  la  confección  de  cajas 
toscas  que  no  tienen  mas  ensambladura  que  el 
claveteado,  y  en  las  cuales  entra  madera  hendida 
ó  rajada  de  toda  calidad.  Si  el  cajero  emplea  ma- 
dera de  raja  doblada  en  vuelta  de  arco,  como  el 
cedacero,  debe  enderezarla,  mojándola  por  la  par- 
te cóncava  y  arrimándola  al  fuego,  operación  que 
se  repite  hasta  obtener  el  efecto  deseado;  después 
se  apoya  sobre  la  parte  convexa  un  peso  para  ha- 
cer aue  la  madera  tome  la  rigidez  requenda. 

Bl  haya  rajada  en  latas  es  muy  buena  para 
ciertas  cajas. 

El  álamo  también  puede  usarse  por  los  cajeros, 
pero  no  en  latas  delgadas,  porque  es  madera  que 
se  raja  con  facilidad. 


Digitized  by 


Google 


261 


CAJERO. 


CáJERO. 


368 


La  encina  y  el  pino  son  maderas  muy  usadas 
por  los  cajeros.  Cuando  estos  desean  obtener  latas 
mas  delgadas  que  las  comunes,  las  rajan  sobre  la 
repasadera  con  la'sierra  de  voltear.  Las  maderas 
después  se  blanquean  con  las  cuchillas,  es  decir, 
en  términos  de  arte,  que  se  alijan,  igualan  y  com- 
ponen. 

Los  herrages  que  usan  los  cajeros  son  suma- 
mente sencillos;  á  veces  los  disponen  ellos  mismos, 
como  sucede  con  las  visagras  formadas  de  alam- 
bre, los  pasadores,  aldabillas,  los  anillos,  las  abra- 
zaderas, siempre  que  en  su  confección  no  entre 
roas  que  fleje  o  alambre. 

El  banco  del  cajero  se  compone  de  un  tablón  de 
madera  de  6¿  7  pies  de  largo  por  18  á  20  pulga- 
das de  ancho  y  4  de  grueso.  Este  tablón  está  sos- 
tenido en  cuatro  pies  ó  pilares  sólidos,  ensambla- 
dos á  espiga  y  escoploaaura  y  encadenados  con 
sus  cabios  y  chambranas:  en  la  parte  de  abajo  hay 
un  fondo  ó  pesebrón  que  sirve  para  poner  los  ins- 
trumentos, tablas  y  otras  varias  cosas,  en  caso  de 
necesidad. 

En  la  parte  de  delante  del  obrador  ó  banco,  y 
estremídad  superior  se  coloca  una  especie  do  es- 
piga de  hierro  encorvada,  que  se  llama  corchete, 
y  la  parte  horizontal  es  plana,  ancha  y  endenta- 
da en  forma  de  sierra;  la  otra  estremidad  remata 
en  punta  y  entra  en  un  pedazo  de  madera  de  unas 
2  pulgadas  y  i/a  en  cuadro  con  9  á  40  pulgadas 
de  largo.  Este  pedazo  de  madera,  que  se  llama  la 
caja  del  corchete,  entra  ajustado  en  una  caja  abier- 
ta en  el  grueso  del  tablón  del  banco,  de  modo  que 
se  puede  alzar  ó  bajar  el  corchete  como  se  quiera, 
golpeando  la  caja  con  el  mazo,  bien  sea  por  arriba 
bien  por  debajo  del  tablón. 

Eq  la  otra  estremidad  del  banco  se  coloca  re- 
gularmente una  bigornia,  ó  tas  de  hierro;  y  en  el 
borde  del  tablón  se  afírma  un  pedazo  de  madera 
envuelta  para  apoyar  como  se  hace  con  el  otro 
gancho  de  hierro,  las  piezas  que  se  trabajan. 

Por  lo  regular  no  hay  eh  el  obrador  de  los  ca- 
jeros como  en  el  de  los  carpinteros,  agujeros  lla- 
mados barleteraspara  meterlos  barletes.  Solo  hay 
debajo  del  tablón  uno  ó  muchos  cajones  propios 
para  guardar  instrumentos  pequeños,  como  pun- 
tas, compás,  escoplos,  etc. 

La  altura  del  banco  es  de  27  á  50  pulgadas. 

La  sierra  bracera  que  usan  los  cajeros  se  com- 
pone de  un  bastidor  de  2  pies  de  ancho  con  3 
f Mes  ó  3  y  Va  de  alto.  Las  dos  piezas  que  forman 
08  lados  de  este  bastidor  se  llaman  las  varillas  y 
las  otras  dos  los  codales.  La  hoja  de  la  sierra  se 
coloca  en  medio  de  este  bastidor;  las  dos-  estre- 
midades  de  esta  hoja  se  aseguran  en  dos  cabes- 
trillos de  hierro  por  los  cuales  pasan  los  codales: 
conTun  pasador  de  hierro  llamado  el  alacrán  y  va- 
rias cunas. 

La  sierra  de  voltear  ó  de  mano  tiene  unos  2 
pies  y  1/2  de  alto;  se  compone  de  dos  tendales  de 
12  á  14  pulgadas  de  largo,  unidos  en  un  codal.  La 
hoja  se  afírma  con  dos  tornillos  ó  pernos  de  hier- 
ro, que  pasan  por  entre  los  dos  tendales  do  la 
sierra.  Estos  tornillos  son  redondos  para  que  pue- 
dan girar  libremente,  y  puedan  inclinar  mas  ó 
menos  según  se  necesite,  el  endentado  de  la  hoja 
déla  sierra. 

Para  qne  las  sierras  puedan  pasar  con  mas  li- 
bertad se  les  abre  camino;  estoso  hace  apartando 
uQ  poco  los  dientes  por  un  lado  y  por  otro  de  su 
grueso,  se  debe  cuidar  que  este  camino  sea  igual, 
para  la  cual  es  menester  que  se  haga  casi  insen- 
sible principalmente  para  las  sierras  sumamente 
finas. 


Se  abre  camino  á  las  sierras  con  un  instru- 
mento que  se  llama  triscador,  que  es  una  especie 
de  hierro  plano,  que  tiene  varias  mortajas  d» 
distintos  gruesos. 

El  yunque  ó  bigornia  está  montado  en  un  ce- 
po de  48  pulgadas  de  alto.  Una  de  las  puntas  ó 
cuernos  es  cuadrada  ;y  la  otra  e»  redonda;  y  en  el 
cuadrado  se  ha  practicado  un  agujero  para  poder 
meter  la  lancha  de  hierro  siempre  que  se  tenga 
por  conveniente. 

El  martillo  aue  usan  los  cajeros  es  de  un  grueso 
mediano;  su  cabeza  es,  redonda  y  su  peña  ancha, 
aplastada  y  recta  por' la  superficie. 

Los  cajeros  usan  de  reglas  de  distintos  tama- 
ños para  hacer  y  tomar  medidas  ó  para  marear 
las  maderas  que  se  han  de  rajar.  La  que  usan 
regularmente  es  de  2  pies  de  largo  con  divisiones 
marcadas  con  clavitos  dorados  puestos  de  3  ei¥  3 
pulgadas  á  lo  menqs. 

Tienen  escuadras  para  sacar  á  cuadro  sos  obras 
ó  para  manejar  y  gobernar  sus  medidas. 

La  salta  regla  se  compone  de  un  brazo  y  d» 
una  hoja  unida  á  este  último.  El  brazo  ha  de  ser 
mas  grueso  que  la  hoja,  de  unas  6  líneas  para  que 
sobresalga  3  lineas  por  cada  lado. 

El  cepillo  ó  palera  que  usan  los  cajeros  se  com- 
pone do  una  caía  de  un  pie  de  largo,  A  pulgacka 
do  alto  y  3  y  V2  de  grueso;  está  horad^a  á  cosa 
de  las  dos  terceras  partes  de  su  longitud  con  una 
abertura  llamada  la  cala.  Esta  abertura  se  va  es- 
trechando por  abajo  de  la  caja,  y  no  tiene  mas 
ancho  que  el  necesario  para  que  pase  el  hierro  y 
la  cuña.  Y  al  contrario  esta  caja  se  va  ensanchan- 
do por  arriba  en  forma  de  embudo  para  facilitar 
la  salida  de  los  hierros. 

En  la  parte  de  delante  de  este  cepillo,  hay  una 
especie  de  manija  de  3  pulgadas  y  1/2  de  alto  y  de 
pulgada  y  V*  de  diámetro.  Este  agarradero  está 
mchnado  do  la  izquierda  á  la  derecha  y  sólida- 
mente ensamblado  en  el  cepillo.  El  hierro  de  es- 
te instrumento  tiene  2  pulgadas  y  1/2  ^^  ancho  6 
á  7  de  lai^o,  y  unas  2  linees  de  grueso  por  el 
corte.  El  corte  de  este  hierro  ha  de  ser  algo  romo 
hasta  abaio.  Hay  garlopas  de  diversos  tamaños,  y 
laque  acabamosde  describir  es  déla  especie  mayor. 

La  repasadora  es  una  especie  de  cepillo  que  es- 
tá sostenido  en  cuatro  pies,  lo  mismo  que  un  ban- 
co, y  su  hierro  está  en  iiltracion  inversa,  teniendo 
el  corte  hacia  arriba.  La  lonsitud  de  la  garlopa  es 
de  unos  6  pies:  su  grueso  es  de  6  pulgadas  cuadra- 
das, está  elevado  del  suelo  de  18  a  19  pulgadas,  so- 
bre unos  pies  de  encina  sólidamente  ensambla- 
dos, y  algo  desparramados  por  abajo  para  4ftrle 
mejor  asiento. 

El  hierro  de  la  garlopa  tiene  A  pulgadas  de 
ancho,  y  8  á  9  de  largo. 

El  guiUame  ó  junlerilla  se  compone  de  una 
caja,  de  un  hierro  y  de  una  cuña.  La  caja  tiene 
9  pulgadas  de  largo,  3  pulgadas  y  Vade  ancho,  y 
de  12  á  15  líneas  de  grueso.  La  parte  inferior  de 
este  instrulnento  forma  dos  ángulos  entrantes  y 
un  ángulo  saliente  que  es  lo  que  se  llama  rebajo 
propiamente  dicho. 

La  caja  ó  abertura  del  rebajo  está  abierta  por 
el  lado  del  instrumento  hasta  la  profundidad  del 
rebajo  y  aun  algo  mas,  para  que  el  hierro  esté 
algo  enterrado  debajo  de  la  batalla  y  registro  del 
instrumento.  Es  menester  entender  por  registro 
aquella  parte  que  sobresale  de  la  caja  del  instru- 
mento ya  sea  por  abajo  ó  bien  por  el  costado  co- 
mo sucede^  con  el  cepillo.  Por  lo  cual  el  instru- 
mento se  aprieta  y  ciñe  con  lamadera,  y  no  pue- 
de bajar  mas  de  lo  necesario. 
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El  hierro  de  cepillo  tiene  relej  por  el  lado  pa  • 
ra  cortar  la  madera  limpia  por  el  i'mgulo,  y  que 
no  se  pueda  descomponer,  ó  como  dicen  huir. 

Hay  un  ganchito  en  la  parte  superior  del  hier- 
ro para  que  siempre  que  salga  demasiado  se  pue^ 
da  sacar  ó  meter  hacia  adentro:  se  saca,  se  aprie- 
ta, se  alza,  ó  baja  el  hierro  por  medio  de  una 
cuña  que  está  labrada  en  disminución,  y  algo  cón- 
cava para  facilitar  la  salida  del  hierro. 

Hay  un  cepo  de  molduras,  instrumento  bas- 
tante parecido  al  cepillo  que  no  se  diferencia  mas 
ue  en  la  figura  del  relej  del  hierro  y  de  la  parte 
b  la  caja  que  le  corresponde. 

Los  cajeros  usan  ademas  el  berbiquí,  un  pun- 
zón para  taladrarlas  planchuelas  de  hierro,  alica- 
tes para  labrar  los  ganchos  y  visagras,  taladros  y 
barrenas  para  la  madera,  ligeras,  formones,  azue- 
las, mazos,  etc. 

Las  obras á  queso  dedican  los  cajeros  son  ge- 
neralmente las  siguientes: 

Cajitas  de  todas  clases  cuadradas  y  clavetea- 
das con  tapa  bordeada  de  listones. 

Cajas  con  divisiones  interiores. 

Arcas  y  cofres  forrados  ó  sin  forrar,  con  reba- 
jos ó  sin  ellos. 

Cajas  de  sombreros,  triangulares  ó  redondas, 
con  tana  bordeada  de  listones. 

Tolvas. 

Trampas,  trampillas  y  algunas  veces  ratoneras 
y  jaulas. 

Cajones  para  mercancías. 

Cajas  de  difuntos. 

Algunas  de  las  obras  ejecutadas  por  los  caje- 
ros pertenecen  al  arte  del  cedacero,  asi  como  este 
invade  aveces  los  dominios  del  cajero;  son  dos  ar- 
tes muy  allegadas.  Lo  mismo  puede  decirse  res- 
pecto del  cofrero  y  baulero.  Véase  cedacero. 

Cal  (cochura  de  la).  (En  fr.  chaux,  en  inglés 
burning  of  lime,  en  al.  kalkbrennen).  La  cal  viva 
se  obtiene  calcinando  piedras  calcáreas  y  sirve 
principalmente  para  fabricar  las  argamasas  (véa- 
se morteros).  En  este  artículo  tratamos  de  una 
manera  completa  de  la  cocción  de  la  cal  y  de  la 
construcción  de  las  caleras  ú  hornos  destinados  á 
este  uso. 

En  estos  hornos  la  piedra  caliza  se  mezcla  ge- 
neralmente con  el  combustible;  en  un  caso,  y  es  el 
único  que  tratamos  aaui ,  este  uso  ofrece  graves 
inconvenientes,  cuando  se  emplea  el  carbón  de 
turba,  que  casi  siempre  contiene  una  porción  con- 
siderable de  cenizas  que  mezcladas  con  la  caí,  se 
fundirían  y  producirían  una  merma  considerable. 

Las/kfs.  605  á  607  representan  un  horno  es- 
celente  destinado  á  evitar  este  inconveniente,  y 
que  se  construyó  en  Rudersdorf,  cerca  de  Berlín: 
la  603  es  un  corle  vertical:  la  604  el  plano  al  ni- 
vel de  la  boca;  la  60o  una  elevación  longitudinal; 
finalmente,  las  figs.  606  y  607  son  dos  cortes  ho- 
rizontales, uno  al  nivel  A  B,  otro  al  C  D.  El  hueco 
interior  del  horno  tiene  la  forma  de  dos  troncos 
de  cono  que  se  unen  por  su  ancha  base,  que  tiene 
2m.50  (9  pies)  de  diámetro;  en  el  fondo  y  en  la  bo- 
ca no  tiene  masque  im.go  (6 y  3/4 pies).  Su  altu- 
ra total  es  de  42  metros  (45  pies),  la  del  cono  in- 
ferior es  de  2m.20  (7  pies  y  44  pulgadas).  La  ca- 
misa es  de  ladrillos  refractarios  ^'  a  sobre  una  al-, 
tura  de  7m.80  (28  pies^  y  en  ordinarios  d,  d,  en  el 
resto  de  la  altura;  se  halla  separada  del  macizo 
esterior  e,  e,  del  horno  formaoo  de  piedras  calcá- 
reas por  un  espacio  anular  lleno  de  cenizas  para 
conseguir  la  dilatación  de  la  camisa  por  la  acción 
del  calor  interior,  sin  determinar  jnovimientos  y 
aifrielamientos  en  el  macizo  esterior.  El  horno  se 


halla  rodeado  de  un  lienzo  de  paredes  Imnen 
forma  de  an  tronco  de  pirámide  hexagonal  y  divi- 
dido en  cuatro  partes  por  bóvedas  o,  o,  cubiortas 


605 


de  cuatro  tablados  p,  p;de  esta  suerte  es  muy  cor- 
ta la  pérdida  del  calor  por  radiación.  Los  dos  pi- 
sos inferiores  sirven  al  servicio  del  homo,  losotros 
dos  para  abrigar  á  los  operarios  durante  la  noche. 
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La  combustión  de  la  turba  se  verifica  en  tres 
hornos  laterales  eml>ovedados  6,  b,  b;  se  carga  la 
turba  por  aberturas  guarnecidas  de  puertas  de 
palastro  cubiertas  interiormente  de  arcilla  sobre 
fas  rejillas  que 'se  forman  de  ladrillos  refractarios 
sostenidos  iK)r  un  arco  trasversal  f.  El  aire  nece- 
sario para  la  combustión  llega  por  los  canales  h; 
i,  i,  i,  son  los  ceniceros  cerrados  por  puertas  que 
solamente  se  abren  para  vaciarlos.  Se  retira  la  cal 
por  las  tres  aberturas  a,  a,  a;  y  los  cañones 
kj  A(,Ie,  colocados  delante,  arrastran  fa  corriente  de 
aire  cálido  que  se  escapa  por  estas  aberturas  y  le 
impiden  incomodar  á  los  operarios.  La  boca  se  na- 
lia  rodeada  de  una  fuerte  balaustrada  de  bierro 
para  evitar  cualquiera  desgracia;  la  piedra  calcá- 
rea es  conducida  en  pequeños  vagones  por  un 
ferro-carril  tr.  Entre  el  horno  y  el  cerro  á  que  se 
baila  arrimado,  hay  construcciones  para  habita- 
ción de  los  operarios,  subiendo  á  ellas  por  las  es- 
caleras t,  V,  ¿r.  Las  piezas  de  este  edificio  comu- 
nican con  las  de  los  hornos  y  tienen  entradas  par- 
ticulares q  y  8.  En  X  se  ve  un  ferro-carril  que  con- 
duce á  la  boca  de  otro  horno  de  cal. 

Para  encender  el  horno  se  le  llena  de  piedra 
calcárea  hasta  ol  nivel  G  D,  y  se  calcina  completa- 
mente quemando  leña  en  los  canales  aaa;se 
llenandespues  con  precaución  los  hornos  de  pie- 
dra calcárea,  y  se  enciende  entonces  el  fueso  so- 
bre los  fogones  6,  6, 6.  Se  producen  cerca  de  100 
hectolitros  (180  fanegas)  decaí  por  veinte  y  cuatro 
horas.  Se  consume  uno  y  medio  metro  cúoico  de 
turba  para  la  cocción  de  uno  de  piedra  calcárea  y 
fie  obtiene  cerca  de  un  metro  cubico  de  cal  cu  - 
yo  peso  es  de  600  kilogramos. 

La  esperiencia  ha  demostrado  qne  la  cocción 
de  la  cal  se  facilita  estremadamente  por  la  presen- 
cia del  vapor  de  agua,  y  la  operación  se  verifica 
mas  rápidamente  en  un  tiempo  húmedo  que  seco, 
y  por  lo  mismo  es  mas  ventajoso  emplear  la  pie- 
dra calcárea  aun  húmeda,  inmediatamente  al  sa- 
lir de  la  cantera  que  dejada  desde  luego  seqar  por 
una  prolongada  esposicion  al  aire.  Lo  mismo  su- 
cede, como  lo  hemos  indicado,  con  una  corriente 
de  aire  muy  fuerte,  al  paso  que  por  otra  parte  re- 
sulta de  los  esperimentos  de  Gay-Lussac  y  Fara- 
day,  que  el  carbonato  de  cal  de  ningún  modo  se 
descompone  por  la  acción  del  calor  en  una  atmós- 
fera de  ácido  carbónico  puro,  y  por  esta  razón  es 
inuy  difícil  volver  la  cal  carbónica  al  estado  cáus- 
tico calcinándola  en  sus  crisoles. 

Sucedecou  frecuencia  en  los  hornos  de  calque 
una  corta  porción  de  calcárea  no  se  descompone 
mas  que  en  parte;  estos  trozos  crudos  no  se  des- 
hacen en  el  agua  ó  dejan  en  ella  un  residuo  con- 
siderable. 

La  cal  se  emplea  mucho  en  ogricultura  y  en  la 
fabricación  de  los  morteros.  Éntrelas  demás  apli- 
caciones citaremos  su  empleo  en  la  clarificación  de 
los  azúcares,  la  fabricación  de  los  álcalis  cáusti- 
cos; la  preparación  de  los  diversos  cementos  ó  lá- 
tenos, la  confección  de  una  pomada  depilatoria 
que  se  hace  añadiendo  sulfuro  de  arsénico,  etc. 
Para  complemento  de  este  artículo  y  para  otra  cla- 
se de  caleras,  véase  el  artículo  mortero. 

€•1  citrb«B««ad»  espáile»,  cal  cmrWwkmn 
íjmUi  Mbr««».  Véase  carbonatos. 

CalsMla».  Véase  zinc 

CAIsM*  ar«ai4«lco.  Raiz  odorífera  parecida 
á  la  del  iris,  y  que  exhola  un  olor  suave  y  delicio- 
so. Se  recoge  en  los  parages  pantanosos  de  varias 
regiones  de  Asia,  Europa  y  América.  Los  destila- 
dores de  Dantzick  dan  aroma  al  aguardiente  con 
dicha  raiz. 


CakuidrU.  (Fr.  calandre,  ingl.  calander, 
alem,  kalender).  Nombre  dado  á  una  máquina  qut) 
sirve  para  alisar  y  dar  brillo  á  los  tejidos,  y  parti- 
cularmente á  las  telas  de  algodón.  Se  compone  de 
dos  ó  mas  laminadores  que  se  tocan ,  y  cuya  pre- 
sión respectiva  está  arreglada  por  pesos  conve» 
nientes,  de  modo  que  alisen  y  al  mismo  tiempo  sa- 
quen lustre  á  la  lela  que  pase  entre  ellos.  La  ca- 
landria sirve,  ya  para  dar  la  última  presión  á  los  te- 
jidos antes  de  ponerlos  en  venta,  va  para  dar  á  la 
superficie  de  ellos  la  uniformidadi  y  consistencia 
necesarias  á  la  impresión.  El  erado  de  consisten- 
cia y  de  presión  que  haya  de  darse,  varían  según 
el  oDJeto  á  aue  se  atiende.  Los  tejidos  de  algodón 
blanco  que  ban  de  estamparse,  deben  ser  fuerte- 
mente comprimidos  y  ealandriádos,  poraue  la  be- 
lleza y  limpieza  de  la  impresión  dependen  de  la 
igualdad  y  finura  déla  operación  anterior;  por  eso 
en  muchas  fábricas,  pasan  siempre  los  tejíaos  á  la 
calandria,  dos  veces  diferentes,  antes  de  llevarlos 
á  la  estampación.  Los  tejidos,  por  el, contrario, 
que  han  sido  teñidos  antes  en  la  cuba  ó  de  cual- 

auiera*  otra  manera,  y  sobre  los  cuales  se  han 
e  estampar  todavía  otros  colores,  deben  sufrir 
un  ligero  paso  por  la  calandria,  porque  habiendo 
variado  un  poco  con  el  lavado  los  contornos  de  la 

{)r¡mera  impresión,  etc.,  el  estampador  debe  tirar 
a  tela,  tan  pronto  á  un  lado,  tan  pronto  á  otro, 
para  que  coincidan  dichos  contornos  con  los  de  la 
forma  que  sirve  para  la  impresión  siguiente ,  lo 
que  no  podría  tener  lugar  si  el  tejido  hubiera  ad- 

3uirido  mucho  cuerpo  con  el  paso  por  la  calan- 
ria.  Por  último,  en  el  calandrajo,  que  sirve  para 
dar  la  última  presión  á  las  indianas,  esta  debe  ser 
menos  considerable  que  en  leseases  anteriormen- 
te enumerados,  y  depende,  tanto  de  la  naturaleza 
misma  del  tejido,  como  del  lustre  que  se  le  quie- 
re dar. 

La  calandria  se  compone  de  dos,  tres,  cuatro  ó 
cinco  cilindros  horizontales,  de  lin.25  (poco  me- 
nos de  4  y  V4  pies)  de  plancha ,  cuyos  ooginetes 
se  hallan  colocados  unos  sobre  otros  en  dos  fuer- 
tes bastidores  de  hierro  fundido-  Cuando  hay,  por 
ejemplo,  tres  cilindros  pasando  látela  primero  en- 
tre el  primero  y  segundo,  y  después  entre  el  se- 
sundoy  tercero,  esperimenta  una  doble  presión. 
Ordinariamente  las  calandrias  tienen  cinco  cilin- 
dros, sirviendo  para  prensar  á  la  vez  dos  piezas 
de  tela,  cada  una  de  las  cuales  pasa  dos  veces  por 
entre  los  cilindros.  Siempre  hay  cuando  menos 
un  cilindro  de  metal,  sea  de  bronce  ó  de  hierro 
fundido:  dicho  cilindro,  perfectamente  liso  y  bru- 
ñido por  el  esterior,  está  hueco  v  se  calienta,  bien 
por  medio  de  una  plancha  de  hierro  enrojecido 
que  se  introduce  en  su  interior,  bien,  lo  cual  es 
preferible,  haciendo  pasar  por  él  una  corriente  de 
vapor,  como  se  practica  en  los  cilindros  de  la  má- 
quina dibujada  en  las  ñgs,  33i  y  535,  artículo 
RLAKQDEO  (véaso).  Dáse  a  dichos  cilindros  un  grue- 
so de  4  á  5  centímetros  (4  y  '/^  á  2  y  Vt  pulgadas) 
á  fin  de  que  presenten  la  rigidez  necesaria  y  de 
que  concentren  en  su  masa  cierta  cantidad  de  ca- 
lor. Los  otros  cilindros  se  construyen  de  cartón, 
del  modo  siguiente:  el  eje  es  una  Tuerte  barra  de 
hierro  cuadrada:  se  fija  á  corta  distancia  de  uno 
de  sus  estremos  un  disco  de  hierro  fundido,  cuyo 
diámetro  sea  un  poco  menor  que  el  que  deba  tener 
el  cilindro,  con  cuatro  ó  seis  agujeros  á  distancias 
iguales  entre  sí,  por  los  que  se  introducen  otras 
tantas  barras  de  hierro  semejantes  aleje,  que  por 
un  estremo  tienen  una  cabeza  ó  botón  y  por  la  otra 
un  tornillo:  se  prepara  en  seguida  gran  número  de 
discos  de  cartón  compacto  y  fuerte,  cuyo  diáme- 
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tro  tenga  5  ó  6  ceotímetros  (%  á  3  pulgadas)  mas 
que  el  que  se  baya  dado  al  cilindro,  y  haciendo  en 
ellos  un  agujero  para  el  eje  y  otros  para  las  bar- 
ras, se  van  introduciendo  y  llenando  todo  el  espa- 
cio hasta  qae  casi  llégala  al  estremo  de  dichas  bar- 
ras; entonces  se  culeca  encima  otro  disco  de  hier- 
ro fundido  que  se  sujeta  fuertemente  con  los 
tornillos:  se  espone  el  cilindro  á  una  fuerte  tem- 
peratura, con  la  cual  se  encojen  los  discos  de  car- 
tón: se  oprimen  de  nuevo  los  tornillos  y  luego  se 
repasa  y  concluye  el  cilindro:  el  cartón  comprimi- 
do asiadquiere  una  dureza  tan  estraordinaria,que 
toma  perfectamente  el  pulimento,  y  embota  con 
tal  rapidez  el  acero,  que  se  necesitan  dos  bacia- 
dores  para  afilar  los  instrumentos  que  emplea  en  el 
mismo  tiempo  nn  tornero.  Un  cilindro  de  0m.50de 
diámetro  (2Í  pulgadas)  debe  dar  unas  cuarenta 
vueltas  por  minuto,  y  deben  emplearse  instru- 
mentos muy  pe(]uefios  para  que  lleven  poca  ma- 
teria al  mismo  tiempo.  Se  puede  usar  con  venta- 
ja de  buriles  de  diamante  para  darles  la  última 
mano. 

Se  ha  ensayado  el  uso  de  cilindros  de  nSadera 
maciza,  pero  se  ha  renunciado  á  elld  porque  se 
estropean  y  desgastan  con  rapidez.  Hace  poco  se 
trató  en  Inglaterra  de  tomar  las  virutas  de  abeto 
y  secarlas  a  una  elevada  temperatura,  compri- 
mirlas muchísimo  por  medio  de  una  prensa  hi- 
dráulica dentro  de, un  molde  cilindro  de  hierro 
fundido,  para  que  formasen  discos  de  6  ó  7  centí- 
metros (3  á  3  y  Va  pulgadas)  de  espesor.  Dichos 
discos  se  pasan  por  un  eje  cuadrado  de  hierro  en- 
tre dos  discos  de  madera  maciza  y  luego  se  colo- 
can entre  otros  dos  de  hierro  fundido,  como  ante- 
riormente hemos  dicho.  De  este  modo  se.obtienen 
cilindros  muy  duraderos,  que  se  dejan  labrar  fá- 
cilmente con  el  torno  y  que  salen  á  un  precio  mu- 
cho menos  elevado  que  los  cilindros  de  cartón. 

Cuando  la  calandria  tiene  solo  dos  cilindros, 
uno  es  generalmente  metálico  y  otro  de  cartón: 
muy  rara  vez  son  de  cartón  los  dos.  La  mayor 
parte  de  las  veces  se  usan  tres  cilindros,  el  del 
medio  metálico  y  los  otros  dos  de  cartón:  alguna 
vez,  sin  embargo,  sucede  al  contrario.  Cuando  son 
cuatro,  hay,  de  alto  abajo,  primero  un  cilindro  de 
cartón,  después  uno  metálico  y  luego  dos  de  car- 


tón, por  entre  los  cuales  pasa  la  tela  primero. 
Cuando  se  emplean  cinco  cilindros,  el  primero, 
tercero  y  quinto,  son  de  cartón  y  el  segundo  y 
cuarto  de  metal. 

Los  cilindros  se  ponen  en  moviroieoto  por  me* 
dio  de  correas  sin  fin  ó  de  ruedas  dentaaas.  Ge- 
neralmente el  cilindro  metálico  se  comunica  solo  y 
directamente  con  la  fuerza  motriz,  moviéodoso 
los  restantes  cilindros  en  virtud  de  su  presión  res- 
pectiva, de  suerte  que  sea  la  misma  su  velocidad 
en  la  circunferencia  (siendo  de  unos  0n.50  por  se- 

f^undo)  y  el  alisado  de  la  tela  solo  tiene  logar  por 
a  compresión  que  esperimenta  al  pasar  por  entre 
los  cilindros.  Cuando,  por  el  contrario,  por  medio 
de  ruedas  dentadas  se  comunica  á  la  circonferen- 
cia  velocidades  diferentes  de  las  comunicadas  á 
los  cilindros  consecutivos,  de  modo  que  la  super- 
ficie del  cilindro  de  metal  sea  superior  á  la  del  ci- 
lindro de  papel,  habrá  presión  del  cilindro  metá- 
lico sobre  la  tela,  lo  que  aumentará  considerable- 
mente el  lustre;  llámase  muchas  veces  á  las  calan - 
drías  dispuestas  asi  cakmdriM  de  lustrtnr.  Se 
da  á  la  tela  un  viso  particular,  rodándola  con 
agua,  inmediatamente  antes  de  su  paso  por  entre 
los  cilindros;  se  aumenta  la  belleza  de  ese  viso 
comunicando  á  la  tela,  durante  su  paso  por  entre 
los  cilindros  un  ligero  iDOvimiento  de  vauven  en  el 
sentido  de  su  anchura,  por  medio  de  un  roecanis  - 
mo  especial.  Para  obtener  en  la  calandria  un  ali- 
sa miento  completamente  mate,  se  usan  dos  cilin- 
dros, el  superior  de  los  cuales  tiene  cojinetes  mo- 
vibles qne  obra  sobre  el  inferior  por  la  acción  do 
su  propio  peso,  y  si  se  necesita,  por  la  de  pesos 
adicionales;  después  de  haber  pasado  por  entro 
los  cilindros,  la  tela  se  enrosca  en  el  cilmdro  su- 
perior, de  modo  que  la  compresión  en  lugar  de 
ejercerse  por  dos  superficies  duras  y  brufiidas, 
eiércese  por  una  superficie  de  esta  clase  y  otra 
elástica  y  poco  dura. 

La  /f¿.  609  representa  un  corte  trasversal  j 
las  figs.  60S  y  640  una  elevación  de  la  calandna 
que  se  usa  generalmente  en  Inglaterra:  se  enros- 
ca primero  la  tela  en  el  cilindro  de  madera  a^  so- 
bre cuyo  eje  hay  montada  una  polea  6,  que  tiene 
nn  contrapeso  que  sirve  para  regular  la  tensión  de 
la  tela;  pasa  esta  en  seguida  perlas  barras  e,c,Cy 
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que  la  esiíeoden,  luogo  por  enlre  el  cilindro  hue- 
co de  hierro  fuiulido  d,  y  el  cilindro  de  papel  0, 
cayos  diámetros  son  de  0ib.40  (unas  47  pulgadas): 
iruelve  á  pasar  después  por  entre  el  cilindro  de 
papel  e,  y  el  cilindro  macizo  de  hierro/",  de  efti.SO 
<^  y  Vt  pulgadas)  de  diámetro,  y  va  en  fin  á  en- 
roscarse en  el  cilindro  de  madera  a;  este  último 
se  pone  en  movimiento  por  medio  de  una  correa 
sin  fin  que  pasa  por  las  gargantas  de  las  poleas 
h  (fig.^iO)  é  t  (¡ig.  609);  el  cilindro  de  presión  k, 
sirve  para  dar  la  tensión  conveniente  ¿la  t«la:  ^, 
es  un  cilindro  do  presión,  de  madera  de  plátano, 
de  000.35(15  pulgadas)  de  diámetro,  q^oe  sirve  pa- 
ra repartir  la  presión  de  un  modo  uniforme  soore 
los  cilindros  de  la  calandria.  Dicha  presión  pro- 
dúcese por  medio  de  pesos  suspendidos  en  n,  al 
estremo  de  un  sistema  de  palancas  articulaídas 
in,9,o,  las  cuales  se  apoyan  en  p,  sobre  los  coji- 
netes del  cilindro  de  presión  /;  las  dos  piezas  0,9, 
e¿tán  anidas  al  manguito  r  por  medio  de  tornillos, 
unos  á  la  derecha  y  otros  á  la  izquierda,  de  modo 
que  se  aumenta  ó  disminuye  la  presión  ejercida 
por  el  cilindro  I,  girando  en  uno  u  otro  sentido  el 
manguito  r,  lo  cual  disminuye  ó  aumenta  la  Ion- 
^itoa  del  árbol  9,  g.  Haciendo  Rirar  lo  suficiente  el 
manguito,  se  pueden  separar  los  estremosdel  ár- 
bol f ,  9,  y  elevar  si  es  necesario  el  cilindro  de 
presión  L 

Se  comunica  el  movimiento  á  los  cilindros,  con 
mayor  ó  menor  velocidad  que  á  la  superficie,  por 
medio  de  ruedas  dentadas  s,  i,  u  (fig,  608}:  la  rue- 
da u  tiene  69  dientea,  la  rueda  a  20,  y  la  (  53,  38 
ó  20, según  la  diferencia  de  velocidad  que  se  quie- 
ra obtener;  el  eje  de  rotación  del  medio  t,  que  se 
puede  mudar  á  volontad,  se  mueve  por  dos  cor- 
rederas V,  en  las  cuales  se  sujetado  un  modo  con- 
veniente; la  fuerza*  motriz  se  aplica  directamente 
al  eje  de  la  rueda  ti.  Si  se  quiere  operar  con  la  ac- 
ción del  calor,  se  introducen  barras  de  hierro  en- 
rojecido en  el  cilindro  hueco  de  hierro  fundido  d^ 
ó  moior  se  hace  pasar  por  él  una  corriente  de  va- 
por de  agua. 

Se  disponen  las  calandrias  de  infinitas  mane- 
ras, ademas  de  la  que  acabamos  de  describir.  La 
disposición  que  parece  mas  perfecta  os  la  inven- 
tada por  Karl  Dolfuss,  qae  se  usa  en  las  mejores 
fábricas  de  indianas  de  la  Alsacia.  (Véase  la  des- 
cripción Completa  de  dicha  calandria  en  el  núme- 
ro 18  del  Boletín  de  la  Sociedad  industrial  de 
Itolbouse).  En  esta  calandria  se  pasdn  á  la  vez  dos 

Siezas  de  tela:  se  enroscan  en  seguida  en  un  ci- 
ndro,  y  al  salir  de  la  máquina  son  plegadas  por 
medio  de  un  mecanismo  que  describiremos  en  el^ 
artículo  PLEGADO  DE  LAS  TILAS.  En  fío,  Bua  dis- 
posición tan  sencilla  se  opone  completamente  á 
3ue,  por  accidente,  al  presentarse  la  tela,  pu- 
ieran  lastimarse  ó  despedazarse  entre  los  cilin- 
dros los  dedos  del  obrero. 

CMilear.  Véase  dibojo  industbial. 
Calce*>MUfc.  Especie  de  ágata  ó  variedad  de 
coarzo,  de  aspecto  lechoso,  algunas  veces  con 
mezcla  de  amarillo,  azulado  ó  verde.  La  calcedo- 
nia blanca  se  conoce  también  con  el  nombre  de 
comatína  blanca.  Véase  cuarzo. 
Caleei».  Véase  hedierIa. 
CJriclaaelMi.  Antes,  ealeinar  significaba  con- 
vertir en  cal,  08  decir,  oxidar  una  sustancia  me- 
tálica por  el  contacto  del  aire;  pero  hoy  ha  cam- 
biada completamente  la  acepción  en  que  se  toma 
esta  palabra.  La  operación  que  en  la  actualidad  se 
llama  ealcinadon  tiene  por  objeto,  bien  separar 
da  ana  sustancia  mineral  ú  orgánica  una  sustan- 
cia volátil  cualquiera,  por  efecto  solo  del  calor  y 


sin  el  concurso  del  aire,  bien  hacerla  esperimon- 
tar  cambios  bruscos  de  temperatura,  para  vol- 
verla mas  frágil,  bien,  en  fin,  darle  mayor  cohe- 
sión y  volverla  menos  fácilmente  atacable  por  los 
agentes  atmosféricos  y  químicos. 

Se  calcinan,  para  separar  de  ellos  el  agua,  los 
hidratos  de  hierro,  de  zmc,  y  todos  los  minóralos 
de  ganga  arcillosa;  para  separar  el  ácido  carbóni- 
co, los  carbonates  dfe  cal,  de  hierro,  de  zinc;  para^ 
separar  á  la  vez  el  agua  y  al  ácido  carbónico,  los 
carbonates  hidratados  de  hierro,  de  zinc  (véase 
METALURGIA,  CAL,  HIERRO,  zixc,  etc.);  pdra  Separar 
una  parte  de  azufre  y  de  arsénico,  muchos  sulfu- 
res y  arsenio-sulfuros;  pero  en  este  caso  hay  casi 
siempre  fusión;  en  fin,  se  calcinan,  para  espulsar 
de  ellos  el  betub,  etc.^  las  maderas,  las  hullas  y 
otros  combustibles  mmerales  Tvéase  carboniza- 
ción) se  calcinan  para  oscurecerlos  y  volverlos  frá- 
giles, los  cuarzos  y  todas  las  piedras  muv  duras 
(véase  ALFARERÍA,  vidriería);  en  este  caso,  después 
ae  calentar  dichas  sustancias  hasta  el  blanco,  se 
oscurecen  ó  vuelven  opacas  sumergiéndolas  brus- 
camente en  una  gran  masa  de  agua  fría.  Se  calci- 
nan también  las  arcillas,  para  que  adquieran 
cohesión  y  duren  por  decirlo  asi  inaefinidamcnte. 
(Véase  ladrillos,  alfarería). 

En  cuanto  á  los  aparatos  dQ  calcinación,  va- 
rían según  los  resultados  que  se  desean  obtener, 
y  la  naturaleza  de  la  materia  de  que  se  trata;  por 
eso  reservamos  su  descripción  para  los  artículos 
especiales. 

Calc^srafo  nnlirerMil.  Véase  dibujo  IiYDrs- 

TRTAL. 

<^le«la4«res  émá^iilBMi  de  calenlar.  Mu- 
chas son  las  máquinas  inventadas  para  efectuar 
mecánicamente  cálculos  bastante  complicados:  la 
primera  se  debe  á  Pascal,  cuyo  genio  vislumbró 
el  porvenir  de  esta  clase  de  invenciones,  que  cier- 
tamente están  muy  lejos  de  haber  llef^ado  al  úl- 
timo ^rado  de  perfección.  Veremos,  ligeramente 
los  prmcipales  sistemas  conocidos  en  el  dia,  no 
deteniéndonos  mas  que  en  aquellos  de  reconocida 
utilidad  práctica:  describiremos  primero  las  má- 
quinas de  contador  numérico,  despaes  las  de  di- 
visión logarítmica,  y,  por  último,  las  máquinas 
gráficas. 

Calculador  del  doctor  Aol/i,  adición  y  sustrae- 
don.  Esta  ingeniosa  máquina  consiste  en  nna  ca- 
ja larj^a  y  estrecha,  cuya  cara  superior  se  halla 
recnbierta  de  una  placa  en  la  cual  se  han  grabado 
las  cifras:  en  uno  ae  los  estremos  hay  un  punzón 
6  estilo  de  punto  movedizo  destinado  á  escribir 
los  j/uarismos.  La  placa  se  divide  en  ocho  cua- 
drantes ó  anillos  semicirculares:  loaseis  primeros, 
vendo  de  izquierda  á  derecha,  sirven  para  poner 
(os  números  desde  las  centenas  de  millar  basta  la 
unidad,  y  los  dos  últimos  para  las  fracciones  deci- 
males aue  contenga  el  numero  propuesto.  Alre- 
dedor de  cada  cuadrante  hay  grabadas  dos  series 
de  40  cifras  de  O  á  40;  negras  Tas  de  la  una,  que 
sirven  para  la  adidon,  y  rojas  las  de  la  otra,  des- 
tinadas á  la  sustracción:  y  en  laa  entalladuras  se- 
micirculares hay  dientes  cuyos  intervalos  corres- 
ponden á  las  cifras.  Por  bajo  délos  cuadrantes  cor- 
ren dos  líneas  de  agujeros,  destinadas  á  presentar 
en  línea  horizontal  el  número  propuesto;  daremos 
á  estas  líneas  el  nombre  de  cuaaros;  el  superior 
rojo  sirve  para  la  adición;  el  inferior  negro  para 
la  sustracción. 

Guando  se  quiero  efectuar  una  adición  ó  suma 
y  poner  un  número  cualquiera,  se  principia  por 
colocaren  todos  los  agujeros  circulares  el  signo  O, 
después  de  tomar  el  estilo  ó  punzón  situado  al  es- 
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tremo  de  lá  caja,  se  mete  vertícalmente  la  punta 
en  el  agujero  ae  la  muesca  correspondiente  á  la 
cifra  que  se  quiere  obtener  y  se  lleva  esta  muesca 
de  derecha  á  izquierda  hasta  el  estremo  del  cua- 
drante: al  momento  se  reproduce  la  cifra  en  el 
agujero  situado  exactamente  por  bajo  del  cua- 
drante sobre  que  se  ha  operado:  se  continúa  la 
misma  operación  con  las  cifras  restantes  del  nú- 
mero en  cuestión,  advirtiendo  que  cuando  hay 
un  cero  no  hay  que  marcarlo. 

Supongamos  que  se  quiere  escribir  el  número 
4 ,630  reaíes,  ^  céntimos,  se  colocará  el  punzón  en 
la  muesca  correspondiente  á  la  cifra  4  negra  so- 
bre el  cuadrante  de  los  millares^  llevando  los 
dientes  hasta  el  estremu  de  la  izquierda;  del  mis- 
rao  modo  se  escribirá  la  cifra  6  en  el  cuadrante  de 
las  centenas»  3  en  el  de  las  decenas  y  nada  en  el 
de  las  unidades,  puesto  que  esta  cifra  es  0:  en  el 
cuadrante  de  las  fracciones,  2  sobre  el  de  las  de- 
cenas y  3  sobre  el  de  las  unidades;  el  resultado  de 
esta  operación  será  el   número    4630,23,  escrito 

en  el  cuadro  negro:  si  queremos añadir 

á  este  númeí^o  el 29837,55,  repeti- 

remos  la  operación  y  la  suma  será  31467,78,  la  cual 
llalla  remos  escrita  en  el  cuadro  nei^ro.  De  este 
modo  podemos  añadir  á  un  primer  número  todos 
los  que  se  quieranf,  efectuándose  la  adición  de  una 
manera  exacta  á  medida  que  se  escribe.  Es  indi- 
ferente principiar  á  escribir  los  números  por  la  de- 
recha ó  por  la  izquerda;  pero  el  primer  procedi- 
miento es  mas  cómodo. 

El  mecanismo  de  esta  ingeniosa  máquina  es 
tan  sencillo  que  esperamos  hacerlo  comprender 
sin  necesidad  de  figura.  Los  dientes  que  sobresa- 
len en  cada  muesca  semicircular,  pertenecen  á 
una  rueda  concéntrica,  la  cual  no  puede  mover- 
se mas  que  de  derecha  á  izquierda,  por  oponerse 
un  trinquete  á  otro  movimiento.  Estas  ruedas  lle- 
van escritas  sobre  dos  circunferencias  una  serie 
duplicada,  en  negro  y  rojo  de  las  cifras  0, 1,  2.. ..9, 
escritas  en  diversó  sentido,  lo  mismo  que  las  dos 
series  sencillas  grabadas  alrededor  de  las  entalla- 
duras circulares.  Los  agujeros  redondos  de  los  dos 
cuadros  están  practicados  respectivamente  por 
bajo  délos  de  ambas  circunferencias.  Ahora,  es 
evidente  que  estando  dispuesta  una  de  estas  rue- 
das de  modo  que  haya  O  en  el  cuadro  negro,  si  se 
lleva  con  el  punzón  el  piñón  5  al  O  vendrá  la  cifra 
5  á  reemplazar  al  O  en  el  cuadro  n©«ro:  si  se  lleva 
el  2  al  O,  avanzarán  dos  dientes  déla  rueda  y  en- 
tonces la  cifra  7=5-h2  ocupará  el  lugar  del  5.  El 
eje  de  cada  una  de  las  ruedas  lleva  un  doble  tope 
contra  el  cual  viene  á  apoyar  por  medio  de  un  re- 
sorte un  volante  practicado  en  uno  de  los  brazos 
de  una  palanca  encorvada;  el  otro  brazo  lleva  lam^ 
bien  un  resorte  que  á  cada  media  vuelta  de  la  rue- 
da hace  saltar  una  cifra  del  cuadrante  de  la  rueda 
de  la  izquierda,  de  modo  que  cuando  la  suma  de 
las  unidades  sucesivamente  escritas  sobre  un  cua- 
drante llega  á  iO,  el  resorte  hace  salir  un  diente 
ó  una  cifra  del  cuadrante  de  la  izquierda.  Se  com- 
prende, pues,  que  las  adiciones  se  verifican  del 
mismo  modo  que  las  hemos  indicado,  y  que  el  nú- 
mero de  los  cuadrantes  y  de  las  ruedas  determi- 
na la  magnitud  de  los  números  sobre  que  se  pue- 
de operar. 

Guando  terminada  una  adición,  se  quiere  efec- 
tuar otra,  se  principia  por  poner  O  en  todos  los 
agujeros  circulares  del  cuadró  negro:  para  esto  se 
tira  del  botón  de  cobre  situado  al  eslremo  de  la  iz- 
quierda de  la  caja,  en  el  cual  termina  una  varilla 
oculta  en  el  interior;  la  varilla  se  ve  libre  por  este 


movimiento  de  un  resorte  que  la  retiene:  y  se  |e 
hace  salir  poco  á  poco  en  dirección  horizontal  ti- 
rando del  DOton  hasta  encontrar  resistenc'a,  y  por 
este  medio  aparecen  en  el  cuadro  una  serie  de  ? 

3ne  representan  99,099  reales,  99  céntimos.  Si 
espues  de  haber  introducido  de  nuevo  y  suave- 
mente la  varilla  en  el  interior  hasta  que  el  resorte 
la  coja  otra  vez  (precaución  necesaria),  se  añade 
un  céntimo,  aparecerán  instantáneamente  ceros 
sobre  toda  la  línea,  pudiéndose  principiar  una 
nueva  operación. 

Este  úl^mo  mecanismo  es  tan  sencillo  como 
los  precedentes;  el  eje  de  cada  rueda  lleva  un  se- 
gundo doble-tope  que  presenta  próximamente  la 
rorma  de  un  rombo,  cuyas  caras  estón  ligeramente 
escotadas.  La  varilla  de  que  hemos  hablado,  pe- 
netra hasta  la  mitad  de  la  caja,  donde  se  lisa  por 
medio  de  dos  pasadores  á  otra  varilla  paralela  ala 
longitud  de  la  caja  y  aue  lleva  ocho  clavitos  que 
cuando  el  resorte  coge  la  primera  varilla,  se  ha- 
llan a  la  derecha  y  un  poco  por  encima  déla  línea 
de  los  ejes  de  cada  uno  de  los  dobles-topes  men- 
cionados, cuyo  plano  atraviesan  v  que  no  pueden 
eutonces  tocar;  pero  cuando  se  desprende  la  pri- 
mera varilla  y  se  la  arrastra  de  derecha  á  izquier- 
da, los  pasadores  que  unen  las  dos  varillas  resba- 
lan sobre  dos  anillos  ó  guias  semicirculares,  de  mo- 
do que  todos  los  puntos  de  la  segunda  varilla,  y 
por  consiguiente  los  ocho  clavillos  que  lleva,  des- 
criben curvas  iguales  y  paralelas  para  venir  á  si- 
tuarse al  otro  lado  de  cada  rueda  en  posición  si- 
métrica. Cualquiera  que  sea  entonces  la  posición 
de  cada  doble-tope,  si  no  está  en  la  que  correspon- 
de al  9  sobre  el  cuadro  negro,  se  hallará  uno  de 
estos  topes  simples  que  la  componen  por  encima 
de  la  línea  recta  que  pasa  por  las  primitivas  posi- 
ciones de  los  clavillos,  viéndose  solicitada  por  el 
de  la  derecha  aue  lo  llevará  á  la  posición  que  se 
quiera.  Es  indiferente  aue  el  clavillo  toque  á  uno 
u  otro  de  los  topes  del  aoble-tope,  puesto  que  ca- 
da mitad  de  la  rueda  tiene  las  mismas  cifras,  colo- 
cadas en  el  mismo  orden  y  dirigidas  en  igual 
sentido. 

Comprendidos  estos  diversos  "mecanismos,  es 
fácil  ver  como  hemos  do  proceder  para  verificar 
una  sustracción,  teniendo  presente  qnQ  las  cifras 
encarnadas  se  hallan  por  encima  de  Jas  negras  y 
en  sentido  inverso,  es  decir,  de  derecha  á  Í7qaier- 
da,  de  modo  que  la  suma  de  cualquiera  cifra  ne- 
gra y  de  su  correspondiente  de  las  rojas  es  siem- 
pre Igual  á  9.  Para  esto,  antes  de  principiar  la 
operación  se  colocan  en  O  todas  las  cifras  del  cua- 
dro negro:  las  encarnadas  señalarán  9;  se  escribi- 
rá con  estas  cifras  el  número  mayor,  sin  señalar 
los  9  que  entraren  en  la  cantidad.  Después  se 
escribirá  el  número  menor  con  cifras  negras,  y  al 
momento  aparecerá  la  resta  sobre  el  cuadro  rojo. 
Para  evitar  confusión  sería  conveniente  poner  en 
O,  sobre  el  cuadro  rojo,  todos  los  cuadrantes  que 
no  se  emplearen  en  escribir  el  número  mayor  con 
las  cifras  rojas. 

Calculador  de  Babbage.  El  sabio  geómetra  in- 
glés Mr.  Babbage  ha  construido  un  calculador  bas- 
tante notable:  consiste  en  dos  relojes  unidos  am- 
bos entre  sí  de  tal  manera,  que  las  agujas  del  uno 
marchan  segun  las  campanadas  del  otro.  Asi  en 
un  reloj  que  dé  2  cada  vez  que  se  comprima  un 
resorte;  otro  partiendo  de  la  división  3  (los  cua  - 
drantes  están  divididos  en  400  partes),  dará  5; 
otro  tercero  que  parta  de  la  división  4,  dará  9. 
Asi  se  vé  que  este  último  dará  toda  la  serie  de  los 
números  cuadrados  cuyos  segundas  diferencia!^ 
son  iguales  á  2. 
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Con  on  procedimíeoto  análogo  se  paedeDS>b- 
tener  todas  las  seríes  que  se  puedan  formar  por 
via  de  adición  y  de  sustracción  entre  los  números 
que  forman  estas  series;  casi  todas  las  tablas  pue- 
den obtenerse  de  este  modo  empleando  transfor- 
maciones convenientes. 

CALCULADORES  DE  ESCALA  LOGARÍTMICA. — Regla  ÚS 

eáUúío,  El  calculador  que  mas  generalmente  se 
usa  es  la  regla  de  cálculo  compuesta  de  dos  re- 
glas, una  de  las  cuales  es  mas  estrecha  y  puede 
correr  en  un  bastidor  ó  guia  practicada  en  la  otra: 
ambas  llevan  una  serie  de  divisiones  numeradas 
á  partir  de  O  y  separadas  proporcionalmeate  á  los 
logaritmos  de  las  cifras  correspondientes:  para 
servirse  de  ella ,  por  ejemplo,  para  efectuar  la  mul- 
tiplicación de  5  por  7  basta  añadir  en  la  dirección 
longitudinal  que  sobre  una  de  las  reglas  lleva  el 
número  5,.  la  que  sobre  la  otra  lleva  el  7,  colo- 
cando el  estremo  de  la  regla  móvil  en  el  punto  5 
de  la  fija;  el  producto  será  55  que  corresponde  á 
la  suma  por  encima  de  esta  última,  y  [>or  oajo  de 
la  división  7.  La  división  se  hace  también  ppr  una 
simple  sustracción:  nada  mas  ingenioso,  ni  ótenos 
complicado aue  esta  operación,  cuya  prontitud  en 
hacer  los  cálculos  mas  largos  y  'difíciles,  es  en 
realidad  sorprendente.  Se  concibe  sin  esfuerzo, 
que  con  reglas  análogas  se  pueden  resolver  cues- 
tiones relativas  á  los  triángulos  rectilíneos  y  esfé- 
ricos, estraer  raices  de 
cualquier  grado  que  sean, 
hallar  los  volúmenes  de 
los cuerpos  según  su  peso 
y  recíprocamente  ,  etc. 
Para  las  instrucciones 
prácticas  remitiremos  el 
lector  al  folleto  publicado 
por  Mr.  Lapointe. 

La/S^.  611  representa 
la  regla  de  cálculo,  vista 
de  cara;  la  642,  la  posee- 
rior,  sobre  la  cual  se  es- 
cribe ordinariamente  los 
vlatos  mas  necesarios  en 
el  curso  de  los  esperimen* 
tos. 

Ahaco,    Mr.  Lalanne, 
ingeniero   de  puentes  y 
caminos,  cuyos  trabajos 
^bre   las  máquinas    de 
calcular  son  apreciados 
con  justicia  ,    acaba  de 
pr^entar  un  o^oco,  fundado  en  los  mismos  prin- 
cipios que  la  regla  de  cálculo  y  que  permito  hacer 
ciertas  operaciones  bastante  complicadas  con  ma- 
yor facilidad  que  con  aquella. 

Este  abaco  consiste  en  una  especie  de  tabla  de 
Ktig^ras,  cayos  lados  están  divididos  proporcio- 
nalmente  á  los  logaritmos  de  los  números:  las  di- 
^risiones  i^les  están  reunidas  por  líneas  parale- 
las á  la  diagonal:  es  de  muy  fácil  empleo. 

C4LC0LADORB3  GRÁFICOS.  Los  númoros  sobro  que 
^  opera  por  medio  de  las  máquinas  precedentes, 
nosonenla  práctica  mas  que  el  resultado  de  me- 
didas, pesos,  longitudes,  etc.  En  el  caso  mas  fre- 
coeote,  anees  este  último,  se  lia  llegado  por  me* 
dio  del  planímetro  á  hacer  inútil  esta  mísma  me- 
dicioQ  y  obtener  la  evaluación  de  una  superficie 
KL.^  medido  los  contornos,  resultado  admira- 
ole  para  las  operaciones  de  agrimensura,  y  en 
general  para  los  levaoitamientos  de  planos.  Si  ade- 
¡'Ma  se  nota  que  los  procedimientos  gráficos,  los 
vazados  de  corvas  (véase  dinamómetros)  sirven  en 
°^oos  casos  para  indicar  resultados  representa- 
TOMO  II.. 


dos  pOr  las  áreas  que  los  con  tomos  encierran, 
comprenderemos  mejor  toda  la  ventaja  qiie  re- 
sulta de  un  procedimiento  que  permite  ootener 
con  bastante  aproximación  la  ostensión  de  la  su- 
perficie comprendida  en  el  trazado. 

En  fin,  SI  se  combina  esta  máquina  con  las  re- 
glas logarítmicas,  se  entreverá  la  posibilidad  de 
obtener  los  resultados  de  cálculos  muy  complica- 
dos: la  máquina  es  de  un  orden  superior  á  la  re- 
ala de  cálculo,  que  no  da  mas  que  adiciones,  cuan- 
ao  esta,  por  la  naturaleza  de  sus  movimientos,  da 
multiplicaciones,  lo  cual  permite  efectuar  cálcu- 
los que  encierren  elevación  á  potencias  y  estrac- 
cion  de  raices. 

El  planímetro  fué  inventado  hacia  i827  por 
Mr.  Oppikufer,  pero  no  ha  pasado  de  ser  un  apa- 
rato imperfecto,  hasta  que  en  nuestros  días,, 
Mr.  Ernst,  constructor  de  mstrumentos  de  preci- 
sión en  París,  lo  ha  llevado,  por  medio  de  mejo- 
ras numerosas,  al  estado  de  perfección  en  que  se 
encuentra.  El  premio  de  mecánica  de  Montyon 
en  1837  há  sido  la  honrosa  recompensa  de  sus 
trabajos. 

Dehese  también  á  Mr.  Lalanne  la  ¡dea  de  com- 
binar el  planímetro  con  la  regla  logarítmica  y  de 
hacer  un  calculador,  al  cual  ha  llamado  aritmo- 
planímetro. 
Del  planimetro.    El  principio  fundamental  del 
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planímetro  estriba  en  el  empi^  de  un  cono  que 
gira  sobre  un  eje,  en  el  cual  se  apoya  una  rueda 
que  gira  con  él;  esto  constituye  una  serie  de 
engranages  que  crecen  de  uoa  raoMira  wmiinua 
entre  los  límites  marcados  por  la  longitud  del  co- 
no. Esta  máquina  nos  parece  tan  interesante  que 
se  nospernútirá  estractar  su  descripción  d«  la  no- 
table memoria  de  Mr.  Lalanne  puolicaMla  en  loa 
Anales  de  puentes  y  caminos. 

La  fig.  643  representa  la  perpectíva  del  pla- 
nímetro, prescindiendo  de  las  regjas  de  calcular; 
el  conjunto  de  todo  ello  constituye  el  aritmopla- 
iiimetro^  de  que /ios  ocuparemos  mas  adelante. 

MN  PQ  es  una  tablilla  de  madera  de 0m.5d  {"íAi 
pies)  de  longitud  por  Om.Í7  (14.6  pulgadas)  de  la- 
titud, y  que  debe  colocarse  sobre  una  mesa  plana 
V  horizontal  cuanto  sea  posible.  Sobre  esta  tabli- 
lla se  monta  un  carretoncito  llevado  por  tres  ruo- 
decilias  verticales  de  cobre,  dos  en  el  lado  derecho 
y  uno  en  el  izquierdo.  Las  de  la  derecha  son  de 
reborde  saliente  y  corren  sobre  un  carril  de  cobre 
levantado  á  lo  largo  de  la  arista  de  la¿4ablilla.  La 
18 
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ruedecUla  de  la  izquierda  no  tiene  reborde  y  des- 
cansa en  una  faja  metálica  N  P,  embutida  en  la  ma- 
dera de  la  tablilla  M  N  P  Q.  El  botón  B  sirve  para 
hacer  que  el  carrillo  avance  ó  retroceda,  en  sa 
movimiento  paralelo  á  sí  mismo  y  á  la  arista  del 
platillo,  el  cual  se  verifíca  en  una  estension  pro  • 


mrento  de  progres'ron  del  carro  serán  diferenteí» 
las  indicaciones  del  contador,  se^un  su  posición 
sobre  el  cono.  Siendo  estas  indicacioAes  tanto  ma» 
pequeñas  cuanto  mas  se  acerque  la  rueda  ^  al  vér- 
tice. A  corta  distancia  del  botón  B'  hay  un  punto 
metálico  que  asoma  á  la  vez  en  el  plano  de  laUbU 
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ximdmentedeóm.tóg  (i/g  vara);  igual  ala  diferen- 
cia entre  la  longitud  y  la  parte  de  la  arista  com- 
prendida entre  las  dos  ruedas  de  la  derecha  En 
este  movimiento  arrastra  el  carrillo  una  porción 
de  piezas,  á  saber: 

1 .®  Un  cono  truncado,  de  metal  de  campanas. 
Cuyo  eje  está  inclinado  de  tal  manera  que  una  ge- 
neratriz sea  siempre  horizontal  y  sea  perpendicu- 
lar al  movimiento  del  carro,  cuando  el  cono  gire 
sobre  su  eje.  Las  cajas  de  los  quicios,  de  la»  cua- 
les es  movible  la  de  la  derecha,  están  sobre  los 
dos  sustentáculos  ss  fíjas  sobre  ef  plano  de  base 
del  carrito.  Una  rueda  G  perpendicular  al  eje  de) 
cono  y  dependiente  de  este,  se  apoya  sobre  una 
rueda  metálica  A'  tendida  paralelamente  y  por  en- 
cima de  la  arista.  La  regla  A  está  siempre  apre- 
tada contraía  rueda  G  poruña  ruedecilla  que  obra 
por  medio  de  un  resorte  sobre  la  cara  inferior  de 
esta  regla.  A  consecuencia  de  esto,  cuando  se  im- 
pulsa el  botón  6  hacia  adelante  ó  atrás  gira  el  co- 
no, al  mismo  tiempo  que  la  rueda  G,  en  uno  ú  otro 
sentido  y  con  una  cantidad  de  movimiento  pro- 
porcional al  del  botón.  La  rueda  G  y  la  regla  A 
están  rayadas  en  toda  la  ostensión  de  las  superfi- 
cies de  contacto  para  impedir  que  resbalen  una 
sobre  otra;  de  modo  que  obran  lo  mismo  que  una 
rueda  dentada  sobre  una  cremallera. 

2.^  Una  regla  trasversal  G  que  puede  resbalar 
paralelamente  á  sí  misma  y  á  la  generatriz  horí- 
zontal  del  cono  entre  tres  ruedecillas  t^TjT,  gue 
sostienen  este  paralelismo.  Un  montante  vertical 
F  que  lleva  un  contador,  por  medio  del  cual  se 
leen  indicaciones  proporcionales  al  movimiento  de 
rotación  del  cono,  porque  la  rueda  inferior  K  del 
contador  descansa  sobre  la  generatriz  horizontal 
L  del  cono,  y  el  movimiento  se  trasmite  de  esta 
rueda  á  un  piñón  cuya  velocidad  de  rotación  se 
indica  por  una  aguja  sobre  el  cuadrante  D,  mien- 
tras que  por  otra  trasmisión  de  movimiento  del  pi- 
fión á  una  segunda  ruédala  aguja  del  cuadrante  E 
adelanta  una  división,  coando  la  aguja  delcuadran- 
to  D  ha  dado  una  vuelta  entera,  como  se  puede 
llevar  la  rueda  inferior  K  del  contador  á  un  punto 
cualquiera  del  tronco  de  cono,  haciendo  resvalar 
la  regla  G  paralelamente  á  sí  misma  por  medio 
del  botón  B',  es  claro  que  para  el  mismo  movi- 


sobre  que  descansa  y  en  el  borde  de  la  regía  de 
que  vamos  á  tratar  ahora. 

3.°  Otra  regla  trasversal  I,  H  que  podemos  de- 
signar con  el  nombre  de  directris  terminada  jun- 
to á  las  letras  í,  H  por  un  pedazo  de  cuerno  tras- 
parente tallado  en  oisel  y  paralelo  á  la  arista  ho- 
rizontal del  cono.  La  directriz  está  invariablemen- 
te fija  al  cuerpo  del  carrito. 

Resulta  de  la  descripción  precedente  qae  ef 
contador,  pieza  lamas  importante  del  aparato^ 

{Hiede  moverse  sucesivamente  en  las  direcciones 
ongitudinal  y  latitudinal  del  platillo:  toma  el 
Erímer  movimiento  cuando  se  empuja  el  botón  B 
acia  atrás,  y  el  segundo  cuando  se  nace  correr  á 
derecha  ó  izquierda  la  regla  G  por  medio  def  botón 
B*.  El  primero  nopodria  verificarse  sin  que  el  car- 
rillo avanzase  y  sin  que  las  agujas  girasen  sobre 
sus  cuadrantes.  En  el  segundo  movimiento,  como 
el  mismo  punto  de  la  rueda  K  está  siempre*  en 
contacto  con  la  misma  generatriz  horizontal  del 
cono,  las  agujas  quedan  en  su  sitio. 

En  la  parte  saliente  del  contadorbay  fijo  nn 
tornillo  de  presión  qo©  puede  servir  para  dete- 
nerlo en  un  punto  caalquiera  de  su  movimiento 
trasversal:  también  hay  otro  tornilloWe  presión  V 
delante  de  la  baáe  del  carro,  el  cual  obra  sobre 
la  varilla  a  a,  de  modo  que  puede  fijarse  el  carro 
en  un  punto  cualquiera  de  su  movimiento  longi' 
todinal. 

Se  notará  que  el  contador  es  móvil  alrededor 
de  un  eje  horizontal  terminado  por  los  dos  mufU)- 
n^s  fijos  en  él  montante  F,  de  modo  gue  se  puede 
levantar  ligeramente  el  contador,  impidiéndole 
marchar  mientras  se  empuja  el  carrillo  en  uno  ú 
otro  sentido;  del  mismo  modo  se  puede  bdcer  gi- 
rar con  la  mano  una  de  las  ruedas  K  ó  R'  llevan- 
do las  agujas  al  cero  de  los  cuadrantes. 

El  cero  del  cuadrante  horizontal  Destá  detente 
sobre  el  radio,  dirigido  en  la  longitud  del  instramen- 
to.Bste  cuadrante  está  dividido  en  50  partesigua- 
les,  numeradasde  derecha  á  izquierda  y  deizqirier- 
da  á  derecha,  y  subdivididas  cada  una  en  otras  10 
partes  iguales:  el  cerodel  cuadrante  vertical  E  está 
también  delante  en  la  dirección  del  radio  horizon- 
tal; se  divide  también  en  50  partes  iguales  y  ñame- 
radas  en  ambos  sentidos,  con  ta  diferencia  de  que 
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lossnbdrvisíoDes  de  cada  unade  las  partes  son  solo' 
dos.  Mientras  que  la  agnja  del  cuadraole  E  ade- 
lanta una  subdivisión,  la  aguja  del  cuadrante  D  ha 
dado  una  vuelta  completa;  de  modo  que  si  se  con- 
sidera cada  una  de  las  50  partes  iguales  del  úl- 
timo, representando  ¿reas,  cada  una  de  las  divi- 
siones del  otro  «cuadrante  indicará  una  hectárea; 
pero,  en  geperal,  si  consideramos  las  últimas  sub- 
divisiones del  cuadrante  D  con  un  valor  de  n  uni- 
dades, cada  una  de  las  semidivisiones  del  cua- 
drante eauivaldrá  á  quinientas  veces  este  número 
de  unidades,  500  «i. 

Si  se  levanta  ligeramente  el  contador  y  se  ha- 
ce girar  una  de  las  ruedas  K  ó  K'  veremos  que 
cuando  la  aguja  del  cuadrante  D  marche  de  iz- 

3uierda  á  derecha  la  agkja  del  cuadrante  E  girará 
e  abajo  á  arriba  en  la  mitad  iequierda  del  cua- 
drante y  de  arriba  abajo  en  la  mitad  derecha*. 
Nunca,  pues,  dudaremos  del  modo  de  efectuar  si- 
multáneamente la  lectura  en  ambos  cuadrantes. 
Cuando  la  aguja  del  cuadrante  E  se  aparta  del  ce- 
ro, desputs  de  haber  señalado  un  arco  ascenden- 
te (que  principia  por  cima  de  un  radio  horizontal 
3ue  pase  por  cero),  debemos  efectuar  la  lectura 
e  izquierda  á  derecha,  sobro  el  cuadrante  D;  y 
cuando  al  contrario,  trace  un  arco  ascendente  el 
movimiento  fínal  dé  la  agoia  del  cuadrante  E,  de- 
beremos leer  de  derecha  a  izquierda  lo  que  indi- 
care el  cuadrante  D.  Como  lleva  en  varias  círcsn  • 
ferenctas  concéntricas  divisiones  diferentes  en 
que  deben  leerse  las  indicaciones  de  la  aguja,  su- 
cede que  estiv  señala  con  uao  de  sus  lados  y  no 
con  su  punta. ' 

Uso  del  planimetro  para  la  medición  de  áreas 
planas,  A  fin  de  demostrar  la  utilidad  de  este 
aparato  para  medir  la  superficie  de  un  polígono 
plano  cualquiera,  consideremos  primero  el  caso 
en  que  ae  pida  hallar  el  área  de  un  rectángulo 
ABC  D  {fig,  6i4),  cuya  base  A B=  b  es  perpendi 
cular  al  movimiento 
longitudinal  del  co- 
no, y  ceya  altura  B 
C=  A,  es  paralela 
á  este  movimiento. 
Sellevará  el  bor- 
de de  la  regla  de 
asta  sobre  la  línea  A 
B,y]a  punta  H  sobre 
el  punto  B,  el  mas 
lejano  del  vértice  del  cono:  despuesde haber  pues- 
to en  cero  las  agujas  del  contador,  se  dará  al  bo- 
lón un  movimiento  longitudinal,  de  modo  que  la 
punta  H  siga  el  lado  BC:  en  seguida  se  hará  cor- 
rer el  botón  con  movimientro  trasversal  de  de- 
recha á  izquierda  hasta  que  la  punta  llegue  á  O, 
y  en  fin,  se  volverá  á  descender  con  un  movimien- 
10  longitudinal  contrario  al  primero  hasta  que  la 
punta  llegue  á  A.  Hecho  esto,  digo  que  la  indica- 
ción del  contador  será  la  espresion  del  área  del 
rectángulo. 

En  efecto,  cuando  se  imprime  al  botón  el  mo- 
vimiento longitudinal  de  modo  que  la  punta  re- 
corre la  longitud  BC,  las  agujas  del  contador  gi- 
ran evidentemente  en  proporción  á  esta  longitud 
A,  y  al  radio  Rde  la  sección  del  cono  sobre  la  cual 
está  situado  el  contador;  de  modo  que  la  primera 
indicación  de  la  aguja  tendrá  por  espresion 

KAR, 
siendo  K  un  coeficiente  constante. 

Guando  el  instrumento  vuelve  en  sentido  con- 
trarío, la  punta  H  sigue  el  lado  D  A  y  las  agujas 
giran  en  contra  de  su  primitiva  dirección  en  una 
cantidad  igual  á 
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en  que  Ky  h  tienen  tes  mismos  valores  que  en  el 
caso  precedente,  y  en  la  que  r  designa  el  radio  d« 
la  circunferencia  en  que  descansa  el  contador.  La 
indicación  final  será,  pues,  la  diferencia  de  las  dos 
indicaciones,  es  decir: 

A  =  K/irR  — r). 
Ahora,  siendo  «  el  ánculo  generador  del  cono,  B 
la  distancia  del  punto  ae  contacto  del  contador  al 
vértice  cuando  la  manecilla  está  en  el  punto  B,  B' 
cuando  está  en  el  D,  tendremos: 

Bsen.asr  R,  B'sen.  a  =r,  de  donde,  . 
A  =  Kfcsen.a(B— B) 
B  — B',  ó  la  distancia  de  los  puntos  sobre  que  ha 
estado  el  contador,  no  siendo  mas-que  la  cantidad 
que  la  punta  h»  atravesado  en  dirección  trasversal, 
o  de  otro  modo,  la  base  b  del  rectángulo,  la  rela- 
ción precedente  dará: 

A=iKsen.  a.  bh. 

Pero  en  la  construcción  del  instrumento  se  pue* 
den  siempre  disponer  el  contador,  el  cilindro,  el  ci- 
lindro de  engrane  en  la  base  del  cono  y  el  ángulo 
en  el  vértice,  de  modo  que  el  coeficiente  constante 
K  sen.  a,  tenga  un  valor  determinado  para  cierta 
escala  á  la  cual  se  refieren  las  figuras  ao  las  areus 
que  se  han  de  evaluar.  En  el  modo  adoptado  se 
supone  la  escala  áQ^^n  y  se  ha  tomado  K  sen.  a 
=zi;  de  modo  que  la  indicación  A  del  contador  en 
hectáreas,  áreas  y  centiáreas,  será  precisamente 
la  mitad  del  área  del  rectángulo:  la  espresion  de 
esta  área  será,  pues,  %  A.  Pronto  veremos  porque 
se  ha  optado  por  dar  al  coeficiente  K  sen.  a,  el  va- 
lor de  i  en  lugar  de  darle  el  valor  de  4 . 

Antefi  de  pasar  al  caso  general  observaremos 
que  Stf  pue^o  principiar  á  seguir  con  la  punta  el 
lado  A  D  en  lugar  del  lado  B  C:  la  indicación  del 
planimetro  espresará  siempre  el  área  del  rectán- 
gulo, con  la  sola  diferencia  de  quedar  marcada  so- 
bre los  cuadrantes  del  contador  en  diversos  senti- 
dos según  se  siga  la  dirección  BCDAólaADCB. 
Vése  también  que  se  puede  principiar  por  uno 
cualquiera  de  los  cuatro  vértices  A,  B,  C,  D,  con 
tal  Que  los  caminos  seguidos  por  la  punta  estén, 
en  cfireccion  contraria  a  los  lados  AD,  BC.  El 
área  del  rectángulo  la  marcarán  siempre  las  agu- 
jas del  contador  por  un  lado  y  por  otro  los  ceros 
de  lo9  limbos  de  los  cuadrantes. 

Consideremos  ahor^  el  área  comprendida  en  la  ^ 
parte  superior  de  la  recta  M  T,  /íg.  645  entre  un 
contorno  poligonal  cualquiera  ABCDEFG,ydos 
ordenadas  A  M,  G  T  perpendiculares  á  M  T,  y  pa- 
ralelas al  movimiento  longitudinal  del  cono:  si  por 
cada  uno  de  los  vérticesdel  polígono,  trazamos  una 
paralela á  la  base  M  T,  comprendida  entre  las  dos 
ordenadas  próximas  ó  entre  sus  prolongaciones, 
tendremos  desde  luego  un  primer  contorno  poli- 
gonal M  A'  B  B'  C  C  D  D  E  E'  F  r  G  T,  rectangular, 
determinado  por  las  i)orciones  de  estas  paralelas 
comprendidas  entre  cada  vértice  y  la  ordenada 
mas  cercana  á  la  izquierda;  después  otro  contorno 
M  A  B"  B  C"  C  D"  D  E"  E  F"  F  G"  T,  determinado  por 
las  porciones  de  las  mismas  paralelas  compren- 
didas entre  cada  vértice  y  la  ordenada  mas  próxi- 
ma á  la  derecha.  Ahora,  es  evidente  que  el  área  li- 
mitada por  el  primer  contorno  poligonal  escede  al 
área  del  polígono  M  A  B  C  D  E  F  G  T,  en  los  triángu- 
los A  A'  B,  BB  C,  ce  D,  y  que  esta  última  la  escede 
en  la  suma  de  los  triángulos  DD'  E,  E  E'  F,  F  F'  G. 
Al  contrario,  el  área  que  comprende  el  segundo 
contorno  poligonal  es  escedida  por  el  área  busca- 
da en  una  cantidad  igual  á  la  suma  de  los  triángu- 
los A  B" D, BC"  C,  C I)"  D,  iguales  irespectivamenlc 
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á  los  Iriángulos  A  A',  B,  B  B'  C,  CC  D*  v  ella  la  es- 
cede ep  la  suma  de  los  triángulos  DÉ"G,  EFF, 
F  G'  G,  respectivamente  iguales  á  los  D  D'  B,  EE'  F, 
FFG.  En  una  palabra,  todo  triángulo  rectángu- 
lo escedente  por  respecto  al  área  bascada,  en  el 


(;i5 

primer  polígono,  es  reemplazado  por  nn  triángulo 
deficiente,  igual  en  el  segundo  y  recíprocameríle. 
La  suma  de  las  superficies  de"los  dos  polígonos 
rectangulares,  es  pues,  el  duplo  deláreafnallada  y 
la  determinación  de  esta  se  reduce  á  medir  los  po- 
lígonos rectangulares. 

Pero  nada  mas  fácil  que  esta  medición  por 
medio  del  planíqaetro  para  el  polígono  M  A' 
BB'CC  DD'  EE'  FF  GT.  Por  ejemplo,  des- 
pués de  haber  situado  la  directriz  sobre  M  T  y  la 
punta  sobre  M,  y  habiendo  colocado  lasagujas  en 
cero,  se  impelerá  el  contador  hacia  adelante,  has- 
ta que  la  directriz  vuelva  á  encontrar  el  vértice 
B,  sobre  el  cual  se  llevará  la  punta;  se  proseguH*á 
hacia  adelante  hasta  que  la  directriz  encuentre  el 
vértice  C,  y  asi  sucesivamente;  de  modo  que  el  ca- 
mino recorrido  por  la  punta  será  el  contorno  poli- 
gonal, cuya  superficie  se  quiere  determinar,  y  que 
está  marcado  por  una  línea  fuerte  en  la  figura.  La 
indicación  del  contador  será  absolutamente  la  mis- 
ma que  si  se  hubiesen  tomado  sucesivamente  las 
superficies  de  los  rectángulos  M  A'  B  N,  N  B'  G  P, 
PC^DQ etc.,  porque  efectuando  esta  descom- 
posición en  rectángulos  se  descendería  y  subiria 
sucesivamente  á  lo  largo  de  las  líneas  B  N,  G  P, 
,  D'Q,  E'  R,  F  S,  y  estos  dos  movimientos  iguales  y 
opuestos  no  podrían  alterar  en  nada  la  última  in- 
dicación del  contador,  la  cual  es  la  mitad  del  área 
limitada  por  el  contorno  poligonal. 

Obtenida  la  primera  porción  de  la  superficie 
buscada,  se  trasladan  las  agujas  del  contador  á 
cero  y  se  recorre  el  contorno  poligonal  T  G"  F  F' 
tíE"DD"CC"BB"  A  NI,  partiendo  desde  el  punto 
T:  la  nueva  indicación  del  contador  es  la  segunda 

Sorcion  de  la  superficie  buscada;  la  svroa  de  estas 
os  indicaciones  será  el  área  del  polígono M  A  B  C 
D  E  F  G  T.  He  aqui  ahora  porqué  los  cuadrantes 
están  graduados  no  mas  que  para  señalar  la  mi- 
tad de  las  superficies  que  se  hubieren  de  medir; 
esto  se  ha  hecho  con  el  objeto  de  reducir  á  una 
simple  adición  de  dos  números  la  medición  del 
área  del  pohgono  M  A  B  G  DEF  G  T,  sin  tener  que 
tomar  la  mitad  de  la  suma  oUenida.  Las  descom- 
posiciones de  figuras  que  hemos  indicado  son  inú- 
tiles para  la  práctica,  lá  cual  no  exige  la  menor 
construcción  geométrica. 

Demuéstrase  con  estremada  facilidad  que  este 
procedimiento  es  general  y  se  aplica  á  un  polígo- 
no cualquiera:  (véase  la  memoria  ya  citada).  No- 
temos, en  fin,  que  según  la  posición  de  la  figura 


3ttesQ  baya  de  medir  puede  reftdtar  ({ue  el  área 
e  esta 'se  dé,  por  la  difereocia  de  los  numeras  in- 
dicados, 60  vez  de  ser  por  m  suma,  lo  cual  iadi- 
cará  el  cambio  de  direccion  de  loa  moTÍmieDtos 
de  las  agujas. 

Es  necesario  que  las  escalas  del  ptanímetro  y 
de  los  plabos  cuya  superóte  se  mideo,  «e  correa- 
pondan:  comunmente  se  toma  la  de  ^ín»  Si  el  pla- 
no tuviese  otra  escala  seria  necesario  hacer  en 
los  resultados  ena  corrección  fácil  de  calcular. 

Gonclniremos  este  articulo  indicando  la  dísposn 
cion  que  ha  adoptado  Mr.  Moría  para  levantar  por 
medio  del  planímetro  el  área  proiongadaqae  mido 
el  trabajo  mecánico  en  ciertos  instrumentos  dina- 
mo métricos.  (Véase  dinamóktros). 

Para  obtener  el  área  de  las  curvas  por  medio 
del  planímetro,  procediendo  por  movimientos  rec- 
tangulares, según  lo  hemos  esplicado  para  los  po- 
lígonos, es  menester  descomponer  la  curva  en 
pequefios  contornos  poligonales  sobre  los  cuales 
se  operará  según  lo  hemos  indicado.  La  medicioa 
será  tanto  mas  exacta  cuanto  menores  sean  k» 
lados  sobre  que  se  opera,  y  lo  sera  siempre  q«e 
se  guarde  toda  la  precisión  posible. 

He  aqui  el  proícedimiento  de  Mr.  Morin. 

Hace  notar  que  si  Se  supone  la  ruedecilla  si- 
tuada en  el  vértice  del  cono ,  el  índice  describiré 
una*  r^ia  y  el  contador  quedará  en  cero;  si  en  se- 
guida se  la  coloca  en  un  ponto  cualquiera  y  se  ha- 
ce al  índice  describir  una  línea  paralela  é  la  pri- 
mera, el  contador  señalará  la  superficie  del  rec- 
tángulo comprendido  entre  estas  dos  rectas. 

Si  se  coloca  un  rectángulo  de  modo.que  un  la- 
do cualquiera  sea  paralelo  á  la  primera  línea,  y  se 
continúa  trazando  el  contomo,  es  evidente  que  las 
dos  indicaciones  del  contador  (un  lado  al  marchar 
y  otro  paralelo  al  volver)  estarán  en  sentido  opues- 
to, ó  que  la  diferencia  marcada  por  el  contador  in- 
dicará la  diferencia  de  loa  rectángulos  formados 
por  la  base  correspondiente  al  vértice  imaginario 
y  cada  uno  de  los  lados  paralelos  del  recSngulo 
que  haya  de  medirse;  es  decir,  dará  precisamente 
el  área  que  haya  de  medirse* 

Si  hay  una  curva  comprendida  del  lado  de  una 
recta  situada  paralelamente  á  una  línea  tal  que  la 
ruedecilla  no  varíe  en  la  direccion  del  eje  del  co- 
no, cuando  el  índice  la  recorra,  tendremos  tam- 
bién el  área  comprendida  entre  la  ourva  y  la  b- 
nea  recta. 

Hecho  esto,  se  colocan  en  cero  las  agujas  del 
contador,  se  sigue  la  línea  recta  a  h  con  el  índice, 
y  después  se  vuelve,  siguiendo  el  contorno  h  c  da 
la  curva,  hasta  llegar  al  punto  a.  El  Contador  en 
este  caso  indicará  el  área  ñuscada,  que  puede  con- 
siderarse como  compuesta  de  pequeños  rectángu- 
los, á  los  cuales  se  aplicaría  el  razonamiento  ao- 
terior. 

Si  se  tratase  de  evaluar  una  curva  cerrada, 
bastaría  dividirla  en  dos  partes  por  medio  de  uoa 
recta  y  operar  sucesivamente  sobre  cada  uoa  de 
las  partes  según  acabamos  de  decir;  si  al  mismo 
tiempo  se  suman  ambos  resultados,  la  suma  de 
ellos  será  el  área  pedida. 

La  práctica  ha  conducido  á  Mr.  Morín  á  obser- 
var que  el  movimiento  oblicuo  del  índice  libaba 
á  ser  causa  de  errores,  lo  cual  sucede  cuando  sien- 
do cortas  las  distancias  resbala  sin  girar  la  ruede- 
cilla,  siendo  muy  débil  la  resistencia  opuesta  al 
resbalamiento  (el  cono  es  de  acero  pulimentado), 
los  engranages  del  contador  aumentarán  la  que  se 
opone  á  que  la  rueda  gire;  esta  causa  no  existe 
cuando  el  índice  no  verifica  mas  que  movimiento» 
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rectoD^^res  para  los  que  el  ¡nstruineoto  esté 
realmente  dispuesto.  Para  obviar  estos  incoDve- 
mentes  ha  empleado  uo  cono  de  madera  sin  pjD^- 
lunentar  que  le  ba  dado  eseelentes  resultados. 

Ántmoplanimetro^  La  /io.  645  representa  el 
aparato  armado  condes  regias  de  calcular,  longi- 
tudinal la  una  y  trasversal  la  otra,  que  Mr.  Lalanne 
sfiade  al  planimetrOf  para  hacer  de  él  un  calcu- 
lador. Este  aparato  lleva  ademas  una  reglilla  G', 
movible  é  lo  largo  de  una  ranura  paralela  á  la  ge- 
neratriz horizontal  L  y  praciicada  en  el  espesor 
deunaplaca  G"  la  cual  está  fija  al  carrillo  y  para- 
lela al  plano  del  plaUllo.  Dos  índices  i  é  infijos 
en  la  parte  sahente  P  del  contador,  el  primero  de 
los  cuales  forma  parte  de  un  nontus,  sirven  para 
colocar  este  contador  en  un  punto  determinado  de 
la  reglilla  G'  ó  de  su  corredera  G". 

Hallase  recubierta  la  parte  anterior  de.la  regla 
5  ,  ^^  ííí*  I^Dftina  de  pizarra  que  está  al  ras 
déla  regidla  G\  y  sobre  la  cual  pue<}en  escribirse 
números  á  determinadas  distancias,  ya  por  las  di- 
visiones que  lleva  la  pizarra  misma,  ya  por  las  de 
a  móvil  G'.  Hay  ademas  una  segunda  regla  g  que 
puede  correr  sobre  una  ranura  g'  en  dirección  pa- 
ralela al  movimiento  del  carro,  y  diferentes  esca- 
las grabadas  en  los  bordes  de  la  regla  y  sobre  los 
costados  de  la  ranura;  los  números  señalados  en 
cada  una  de  estas  escalas  se  leen  con  ayuda  de 
cinco  índices  de  vuelos  desiguales,  6jos  á  la  base 
del  carro,  tres  de  los  cuales  se  hallan  á  la  izquier- 
da en  r  y  dos  é  la  derecha  en  1.  uno  de  estos 
índices,  que  señala  sobre  el  borde  á  la  derecha  de 
la  regla  móvil  forma  parte  de  un  nonius. 

Es  claro  que  por  medio  de  esta  regla  podre- 
mos obtener  productos  de  la  forma  Pp=P  p\  lo- 
mando sobre  las  reglas  las  longitudes  ap'ÍP".... 
P  p  .  Pero  si  se  imagina,  dice  Mr.  Ulanne,  que  la 
distancia  p  se  cuente  sobre  la  regla  transversal, 
DO  partiendo  de  un  punto  cualquiera  de  esta  regla, 
sino  de  un  ponto  Ui  que  estando  situado  en  él  el 
índice  del  movimiento  transversal,  llevase  la  rue- 
da inferior  del  contador  su  punto  medio  sobre  el 
vértice  real  del  cono,' bastaría  una  sola  operación 
para  obtener  el  producto  Pp.  En  efecto,  en  la 
prímera  posición  del  contador,  estando  situada  la 
raeda  inferior  del  contador  sobre  una  sección  cir- 
calar  que  se  reduce  á  un  punto,  el  movimiento  loo- 
«itadinal  daría  una  indicación  nula:  cuando  el  ín- 
dice transversal  estuviese  situado  á  la  distancia  p 
del  frante  tomado  como  punto  de  partida  sobre  la 
regla  transversal,  el  movimiento  longitiidinal  del 
cono  indicará  exactamente  el  producto  Pp.  Becí- 

E roca  mente,  dados  el  producto  Pp  y  uno  de  los 
ictores  p,  bastará  situar  el  índice  á  la  distancia  p 
del  ponto  originarío  y  buscar  la  dirección  en  que 
ha  de  marchar  el  cono  para  que  el  contador  se- 
ñale el  producto  Pp:  esta  longitud  será  elcocien- 

Hay  ofi/a  cosa  bastante  notable  en  esta  máqui- 
na, y  es  que  en  tanto  que  el  contador  no  señala 
nss  que  multiplicaciones,  se  presta  con  la  mayor 
ncilidadá  la  adición  de  las  mismas  cantidades,  es 
decirá  calcular  fórmulas  de  la  forma  Pp±P'p'.... 
Basta  para  esto  levantar  un  poco  el  disco  del  conta- 
dor; DO  habrá  magaña  clase  de  engranage,  y  lle- 
nado el  índice  de  páp  vendrán  las  segundasindi- 
cacioDasá  unirse  á  laa  primeras.  Pero  puesto  que  la 
náquÍDa  da  inmediatamente  el  resnltado  de  espre- 
«onesdela  forma  Pp±P'p'...resulU  que  por  me- 
dio de  escalas  logarítmicas,  trazadas  conveniente- 
mente sobre  laa  reglas  y  sobre  el  limbo  circular, 
obtendremos  sin  dificultad  los  resultados  compren- 
awos  en  la  fórmula 
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Log.  a?-em loa.  o±nlog.  b±p  log.  c±....  etc.; 
es  decir,  que  podremos  calcular  mecánicamente, 
por  decirlo  asi,  una  espresion  de  la  forma 


a^b'^c^  .... 

l*ara  hacerlo  comprender  bien,  hemos  creído 
conveniente  describir  con  los  detalles  suficientes  la 
máquina  que  nos  ocupa  y  que  hacegrandehonora 
sus  inventores.  Remiliníós  á  la  memoria  de  Mr.  La- 
lanne las  personas  que  desearen  estudiarla  de  una 
manera  mas  completa,  prever  algunas  dificulta- 
des que  se  encuentran  en  su  empleo,  y  conocer  las 
aplicaciones  mas  ventajosas  que  se  pueden  hacer 
de  ella,  particularmente  para  obtener  con  la  ma- 
yor prontitud  y  una  exactitud  bastante  satisfacto- 
ria, resultados  que  no  se  deducen  sino  por  cálcu- 
los demasiado  largos  y  enojosos,  como  en  los  cua- 
dros del  movimiento  de  las  tierras,  en  un  proyec- 
to de  carretera,  ferro-carril  ó  canal. 

Calculador  de  los  señorees  Uaurel  y  Jayet  (lla- 
mado por  sus  inventores  Aritmaurel),  Ha  llama- 
do vivamente  la  atención  una  nue'va  máquina  para 
calcular  numéricamentey  presentada  en  4849  á  la 
Academia  de  las  Ciencias  por  Mr.  Maurel,  la  cual 
presenta  la  resolución  del  problema  de  las  máqui- 
nas destinadas  á  resolver  las  cuatro  operaciones 
fundamentales  de  la  aritmética,   v 

No  tendremos  la  presunción  de  decir  que  estas 
máquinas  no  podrán  modificarse,  del  mismo  modo 
que  se  han  sustituido  diversas  piezas  del  mecanis- 
mo de  los  relojes  con  posterioridad  á  su  invención, 
reemplazando  por  otras  piezas  de  un  juego  m,as 
seguro  aquellas  que  en  la  práctica  llenaban  de  una 
manera  roas  imperfecta  las  funciones  á  que  esta- 
ban destinadas;  solo  decimos  que  los  órganos  em- 
pleados por  Mres.  Maurel  y  Jayet  suministran  la 
solución  del  problema  buscado,  siendo  probable 

3ue  solamente  se  modifiquen  en  el  porvenir  las 
isposiciones  secundarias.  Podemos  esperar  que 
estas  máquinas  se  empleen  pronto  en  los  negocios 
civilesy  por  consiguiente  que  se  construyan  con 
frecuencia. 

Vamos  á  tomar  del  informe  dado  por  Mr.  Bi- 
net  á  la  Academia  de  las  Ciencias,  la  esposicion  en 
cierto  modo  oficial  délos  resultados  que  se  pueden 
obtener  ñor  medio  de  la  máquina  en  cuestión.  Es- 
te sabio  llama  la  atención  sobre  la  célebre  máqui- 
na arítmética  de  Pascal,  depositada  en  el  Conser- 
vatorio de  París,  y  que  uo  se  compone  mas  que  de 
una  serie  de  coníadoreB,  que  en  realidad  no  la  ^a- 
cen  propia  mas  que  para  las  adiciones  y  sustrac- 
ciones, fiuchos  mecánicos  y  geómetras,  entre  los 
cuales  se  cuenta  Leibnitz,  se  nabian  esforzado  en 
perfeccionar  este  invento,  y  no  obstante  un  siglo 
después  decía  Bossut:  «la  máquina  de  Pascal  es 
poco  conocida  y  no  tiene  uso  algano.» 

Pasa  en  seguida  á  esplicar  el  modo  de  servirse 
de  la  máqtiina  y  dice:  cEl  volumen  de  la  máquina, 
/ig.  646,  no  es  muy  diferente  de  la  de  Pascal;  su 
estructura  mas  complexa  se  apoya  igualmente  en 
la  posibilidad  de  representar  todos  ios  números 
enteros  con  ayuda  de  discos  circulares,  cada  Uno 

de  los  cuales  lleva  las  diez  cifras  0,f,3, 9: 

uno  de  los  discos  presenta  en  una  primera  abertu- 
ra ó  ventana  la  cifra  de  las  unidades  simples;  el 
segundo  disco,  que  lleva  también  las  cifras  O,  i, 
2,  etc.,  tiene  en  una  abertura,  situada  á  la  izquier- 
da de  la  primera,  la  cifra  de  las  decenas;  en  la  ter- 
cera abertura  se  presenta  la  cifra  de  las  centenas 
colocada  en  un  tercer  disco,  y  asi  las  demás:  en  la 
máquina  de  Pascal  son  cilindros  convexos  los  que 
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Itevan  estas  cifras.  La  mayor  parte  de  las  máqui- 
nas destinadas  á  hacer  adiciones  y  sustracciones, 
lian  •  adoptado  esta  mejora;  pero  la  diferencia 
esencial  estriba  en  e(  modo  de  hacer  mover  los 


discos  ó  los  cilindros,  en  la  rapidez  y  precisión  de 
los  movimientos,  y  en  la  sencillez  de  las  impulsio- 
nes tiue  el  calculador  imprimirá  á  las  piezas  del 
instrumento  para  arreglar  el  cambio  de  sitio  de  las 
que  deben  escribir  el  resoltado  de  una  operación. 

«El  mérito  y  la  celeridad  del  instrumento  de 
Mres.  Maurel  y  Jayet,  se  hacen  mas  relevantes  en 
la  multiplicación  y  división  de  números  de  cierta 
magnitud.  Asi,  por  ejemplo,  los  dos  números 
9,749  y  3,957  moltiplicados  entre  sí,  han  dado  en 
menos  de  veinte  segundos  el  producto  40.877,793. 
Para  formar  este  producto  ha  sido  menester  escri- 
bir con  las  escalas,  tirando  de  las  realas  situadas  á 
la  parte  superior  del  instrumento,  el  multiplican- 
do %,749;  como  también  mover  las  cuatro  agujas 
de  los  cuadrantes:  la  primera  recorre  siete  divi- 
siones de  un  cuadrante,  movimiento  determinado 
por  la  cifra  7,de  las  unidades  del  multiplicador: 
ta  segunda  recorrerá  cinco,  puesto  que  la  cifra  de 
las  decenas  es  3;  la  tercera  nueve  por  ser  9  la  ci- 
fra de  las  centenas,  y  en  fin,  la  cuarta,  cuya  cifra 
es  3,  recorrerá  las  tres  divisiones  del  último  cua- 
drante. El  número  de  agujas  que  han  de  moverse 
eíi  siempre  igual  al  número  de  cifras  del  multipli- 
cador. Para  que  el  instrumento  dé  resultado,  es 
necesario  que  los  dos  factores  no  tengan  á  la  vez 
mas  de  cuatro  cifras,  es  decir,  que  estos  números 
estén  por  bajo  de  i 0,000,  ó  bien,  que  teniendo  el 
uno  cinco  cifras,  no  tenga  el  otro  mas  que  tres;  y 
en  general,  que  el  número  de  las  cifras  de  los  dos 
factores  no  esceda  de  ocho,  para  que  la  máquina 
dé  inmediatamente  el  producto;  este  ha  de  ser  ne- 
cesariamente menor  que  100.000,000.  Por  lo  de- 
mas,  se  vé  el  partido  que  podría  sacarse  del  ins- 
trumento (para  obtener  productos  de  números  su- 
periores; en  este  caso  se  formarían  productos  par- 
ciales, que  habrían  de  sumarse  por  el  procedi- 
miento ordinario,  teniendo  cuidado  con  el  orden 
de  las  unidades  decimales  de  estos  procedimien- 
tos parciales.  Esto  dispensaría  siempre  al  calcu- 
lista de  lo  que  hay  de  enojoso  cuando  se  trata  de 
multiplicar  números  grandes. 

«en  In  regla  complicada  de  la  aritmética,  en 
la  división,  la  máquma  de  Mres.  Maurel  y  Jayet 
ejecuta  con  ^ran  rapidez  la  sustracción  repetida 
del  divisor  situado  en  las  escalas  y  del  divioendo, 
que  á  su  vez  lo  está  en  las  ventanillas  (lo  cual  se 
practica  escribiéndolo  en  las  escalas  y  multipli- 
cándolo por  4,  loque  hace  que  inmediatamente 
aparezca  en  las  ventanillas):  la  máquina,  pues, 


obra  inmediatamente  sobre  todo  divideado  meoor 
que  400.000,000  que  hubiera  de  dividirse  por  os 
entero  menor  ane  10,000,  de  manera,  aue  eP co- 
ciente que  resolta  do  debe  tener  mas  de  cuatro 
cifras.  Cada  cuadrante  da,  como  lo  veremos  mas 
adelante,  la  cifra  del  cociente  por  una  simple  ro- 
tación liácia  atrás:  asi  el  divisor,  menor  qoe  el  di- 
videndo, podrá  ser  mayor  que  40.000,000,  y  d 
cociente  entonces  no  tendrá  mas  que  una  sola  c¡- 
Tra,  como  también  el  residuo  de  la  división:  si  el 
divisor  fuese  menor  que  i0.000,000>  el  coctenle 
tendrá  dos,  tres  ó  cuatro  cifras  que  se  obtendrán 
al  momento,  como  también  el  resto:  la  máquina 
ahorrará  al  calculista  el  trabajo  de  retener  en  la 
memoria,  ni  escribir  ninguna  cantidad.  Si  el  divi- 
sor fuese  un  número  menor  que  10,000  y  el  divi- 
dendo tuviese  ocho  cifras,  la  máquina  no  .doria  el 
cociente  completo,  solo  daría  las  cuatro  primeras 
cifras  do  la  izquierda  del  cociente:  la  cifra  de  las 
unidades,  que  es  la  que  faltaría,  podría  obtenerse 
por  medio  de  una  segunda  división  mas  sencilla 
que  la  precedente.  ' 

«La  rapidez  de  las  operaciones  de  la  multipU- 
cacion  y  de  la  división  se  estiende  necesaríamente 
al  cálculo  del  cuarto  término  de  una  proporción:  si 
el  producto  de  los  medios  es  menor  (^ue  4  00 .000 ,000 
y  el  divisor  se  halla  dentro  de  los  limites  prescri- 
tos, se  obtiene  el  resultado  en  algunos  segundos.» 

Componeion  de  lafnáauina.  No  es  fácil  dar 
una  idea  de  la  máquina  de  Mres.  Maurel  y  Javet 
sin  tener  ala  vístala  memoria  en  que  se  descrí&e, 
y  multitud  de  láminas:  nos  limitaremos  á  indicar 
los  principios  fundamentales. 

Supongamos  que  tenemos  que  hacer  una  aiul- 
tiplicacion;  esta  operación  eslapríncipal  á  que 
se  dirígela  operación,  y  de  la  cual  se  deduceo  las 
otras.  Principiaremos,  como  lo  hemos  dicho  oían 
arriba,  por  escribir  un  factor  en  las  reglas  situa- 
das en  la  parte  superior  de  la  máquina,  es  decir, 
que  se  correrán'  hasta  que  la  cifra  trazada  sobre 
la  escala  y  que  se  quiere  indicar,  esté  al  ras  de  la 
parte  vertical  inmediata.  Esta  operación  de  trac- 
ción hace  avanzar,  por  medio  de  grifos,  cuatro  pí- 
fioncitos,  uno  para  cada  cifra,  en  cuyo  caso  serán 
cuatro  las  cifras  del  multiplicando.  Cada  pifión 
resbala  sobre  el  eje  en  que  está  enfilado,  siguien- 
do un  cuadrado  de  un  número  de  espesores  igual 
al  délas  divisiones  que  se  han  hecho  avanzarde  las 
reglas,  é  igual  al  número  de  unidades  de  cada  or- 
den. Ahora^  estos  gruesos  son  precisamente  los 
correspondientes  á  ruedas  dentadas,  solidarias 
con  los  cilindros  que  hacen  girar  las  cifras  de  los 
multiplicadores. 

Las  ruedas  tienen  un  número  de  dientes  tal 
que  forman  una  seríe  en  la  relación  de  los  núme- 
ros 1,  2,  3,  A 9;  ó  bien  no  tienen  mas  que  este 

número  de  dientes  y  do  guarnecen  masque  par- 
te de  la  circunferencia;  en  este  caso  el  mecanismo 
está  dispuesto  de  modo  que  los  cilindros  den  una. 
vuelta  entera  por  cada  paso  de  la  aguja;  en  aquá 
caso  pueden  las  ruedas  engranar  con  los  piñón- 
cilios  de  cuatro  dientes  de  que  acabamos  de  ha- 
blar, y  marchar  siempre  de  un  diente  á  otro  de  la 
rueda,  si  la  escala  está  bajo  la  di>ision  1,  de  doe 
dientes  si  bajo  la  2,  de  tres  si  bajo  la  3,  y  asi  pro- 
siguiendo: es  decir,  q^ae  con  la  ayuda  de  este  ór- 
§ano  particular  se  obtiene  inmediatamente  el  pro- 
ucto  de  la  cifra  del  multiplicando  por  la  del  mul- 
tiplicador, la  suma  de  los  productos  de  la  cifra  del 
primero  por  las  unidades  sucesivas  del  segundo. 

Si  se  na  comprendido  bien  lo  quia  acabamos  de 
indicar,  podremos  comprender  la  disposición  fun- 
damental de  la  máquina  de  Mres.  Maurel  y  Jayet. 
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En  efecto,  hacieodo  girar  una  aguja  de  uno 
de  los  cuadrantes  correspondientes  á  una  de  las 
cifrasdel  multiplicador»  el  eje  délos  cilindros  mon* 
lados  sobre  el  mismo  eje  que  la  aguja  retrocederá 
en  tantos  números  cuantas  sean  las  cifras  del 
multiplicador,  es  decir,  si  hay  tres  ó  cuatro  cifras, 
(res  ó  cuatro  cilindros»  Los  diferentes  pifiones  que 
engranan  con  cada  cilindro  retroceden,  pues,  un 
número  de  dientes  proporcional  al  número  de  uni- 
dades, decenas,  centenas,  del  producto. 

El  problema  está  reducido  á  sumar  los  diferen- 
tes productos  habidos  en  cada  eje  de  los  pifiones 
de  las  decenas,  de  las  centenas;  esta  operación  se 
ejecata  con  la  ayuda  de  un  aparato  de  movimiento 
diferemeialt  que  permite  verificar  sumas.  Solamen- 
te el  último  rodaje,  que  muestra  la  cifra  del  pro- 
ducto en  la  parte  superior,  obra  como  en  los  coor 
tadores;  es  aecir,  que  colocado  un  tope  sobre  un 
punto  de  la  rueda  que  marque  cero  al  principiar 
la  operación,  hace  avanzar  un  diente  la  rueda  de 
la  anidad  superior,  cuando  el  número  de  unida- 
des qae  debe  marcar  llega  á  iO,  esto  es,  que  da 
una  vuelta  completa. 

Volvamps  á  la  mvltiplicacion  y  veamos  lo  que 
sucede:  sea  por  multiplicar  el  número  3650  por 
3t4:  escrito  ya  en  las  reglas  el  3650  y  estandoaun 
en  cero  todos  los  cuadrantes  multiplicadores,  la 
galería  de  k»  productos  sefiala  también  0;  pero 
coando  se  toca  la  aguja  de  las  unidades  para  lle- 
varla al  4,  se  le  bace  pasar  necesariamente  por 
delante  de  las  cifras  4,  2  y  3;  abora,  si  hacemos  la 
operación  con  lentitud  y  mirando  á  la  pieria  ve^ 
remos  aparecer  sucesivamente  primero  3660,  des- 
pués su  producto  por  3,  luego  por  3  y,  finalmente, 
por  4.  Del  mismo  modo  si  la  operación  se  efectúa 
sobre  el  cuadrante  de  las  decenas,  se  ve  que  el 
paso  de  la  aguja  sobre  las  unidades  de  "segunda 
especie  determina  en  la  galería  las  apariciones 
sQcesíTas  de  nuevos  productos,  los  cuales  so  com- 
ponen del  primer  producto  parcial  obtenido  por 
el  juego  del  primer  cuadrante,  mas  el  multi- 
plicando, multiplicado  sucesivamente  por  10,  por 
20,  y  asi  sucesivamente  para  los  cuadrantes  de 
las  centenas  y  de  los  millares  si  los  hay. 

En  realidad,  la  máquina  de  M aurel  y  Jayet 
procede  para  eíectuar  una  multiplicación,  por 
camino  menos  directo ooe  el  común;  porque  forma 
tantos  productos  parcialescomo  unidades  hay  com- 
prendidas en  la  suma  de  los  valores  absolntos  de 
todas  las  cifras  del  multiplicador,  y  suma  todos 
ios  productos  á  medida  que  se  forman.  Pero  como 
la  formación  de  los  productos  se  verifica  muy 
aprisa  á  causa  de  la  bgereza  de  los  órganos,  re- 
salta que  la  operación  mas  complicada  en  su  con- 
junto, se  efectúa  con  mas  rapidez  que  aqiiella 
a  qoe  el  tiempo  necesario  para  la  sucesión  de 
las  ideas  asigna  una  duración  mas  larga. 

El  análisis  del  procedimiento  aritmético  adop- 
tado por  los  autores  de  la  máquina  en  cuestión, 
nos  Ta  á  servir  para  coipprender  la  propiedad  de 
esta  misma  máquina,  fundada  en  esos  principios, 
para  ejecutar  la  adición,  la  sustracción  y  la  divi- 
sión. Bastará  afiadir  á  lo  dicho,  que  una  vez  he- 
cha la  multiplicación  se  la  puede  deshacer,  ha- 
ciendo retroceder  las  agujas  del  multiplicador 
hacia  el  0:  sucede  entonces  que  el  producto  ob- 
tenido se  reduce  poco  á  poco^  por  la  sustracción 
sucesiva  de  iodos  los  productos  parciales  de  que 
estaba  formado,  y  que  va  desapareciendo  al  mis- 
mo tiempo  que  el  numero  indicado  en  los  cuadran- 
tes multiplicadores.  Ahora,  dado  ó  inscrito  en  la 
galería  an  producto  y  uno  desús  factores  inscri- 
to también  en  las  escalas  del  multiplicando,  y  es- 


tando las  agujas  de  todos  los  cuadrantes  del  mul- 
tiplicador en  O,  podremos  utilizar  la  propiedad  quo 
tiene  la  máquina  de  marchar  hacia  atrí»:  hacien- 
do retrogradar  las  agujas  sobre  sus  cuadrantes  so 
ve  disminuir  el  número  propuesto  como  dividendo, 
cuya  operación  termina  tan  luego  como  se  advier- 
te que  la  máouina  opone  resistencia  á  continuar. 
Retrogradando  de  este  modo  las  agujas  hasta  que 
se  manifiesta  resistencia  en  el  interior  de  la  má- 
quina se  detienen  en  los  números  cuya  reunión 
cooppone  precisamente  el  cociente  buscado.  Si  la 
división  no  es  exacta  queda  el  resto  en  la  galería 
de  los  productos:  no  es  menester  decir  que  el  mo- 
vimiento retrógrado  que  indica  el  cociente  debe 
evaluarse  con  las  cifras  dispuestas  en  el  sentido  en 
que  se  verifica  este  movimiento  mismo. 

En  cuanto  á  la  adición  y  la  sustracción  ,  nada 
mas  sencillo;  como  ya  lo  hemos  dicho  ,  la  multi- 
plicación se  convierte  en  una  serie  de  adiciones 
Y  multiplicaciones  por  40,  100,^,000,  y  que  tam- 
bién la  división  no  es  mas  que  una  serie  de  sus- 
traccionesy  divisiones  por  40,  iOO,  1,000.  Si,  poes, 
se  quieren  sumar  muchos  números  reunidos,  bas- 
tará inscribirlos  sucesivamente  en  bs  escalas  del 
multiplicando,  y  hacerlos  pasar  j  acumularlosenla 
galena  de  los  productos  maltiplicándolos  por  4. 
Para  la  sustracción,  se  escribe  el  mayor  numero 
en  la  galería  de  los  productos  y  el  m^nor  en  las 
escalas  del  multiplicando;  se  le  sustrae  una  vez 
haciendo  retrogradar  ala  aguja  del  cuadrante  afee  • 
tadade  las  unidades  de  multiplicador  un  diente: 
la  resta  aparecerá  en  la  galería  de  los  productos. 
Observaciones  sobre  las  máquinas  numéricas. 
Si  se  reflexiona  un  poco  sobre  la  manera  con  que 
la  máquina  precedente  resuelve  el  problema  de  la 
construcción  de  las  máquinas  propias  para  eíec- 
tuar las  castro  reglas  de  la  aritmética,  reoonoce- 
remos  fácilmente  que  esto  resulta  de  que  las  re- 
laciones de  las  velocidades  de  las  piezas ,  que 
marchan  por  engranajes,  y  por  consiguiente  de 
una  manera  cierta,  están  espresadas  por  funcio- 
nes de  la  misma  naturaleza  que  las  que  se  trata 
de  obtener,  especialmente  la  función  producto:  el 
órgano  especial  é  interesante  para  la  cinemática 
de  que  se  trata,  se  reduce  á  un  sistema  de  pifio- 
nes y  ruedas  dentadas.  Por  esto  se  comprende 
cuan  imposible  seria  representar  otras  series  de 
números,  otras  funciones  distintas  de  las  que  es- 
presan las  relaciones  de  velocidad  de  las  piezas  que 
engranan.  Se  puede  preguntar  si  la  máquina  que 
acabamos  de  hablar  da  todos  los  posibles  resulta- 
dos de  esta  clase:  así  lo  parece  á  primera  vista» 
puesto  que  puede  realizar  la.  función  producto  y 
sobre  todo,  por  el  empleo  de  la  función  suma^  que 
resulta  de  los  sistemas  diferenciales ,  último  pro- 
greso obtenido  en  la  teoría  de  los  engranajes  y  de 
los  movimientos  de  rotación. 

Sin  embargo,  hay  una  función  complexa  que 
todavía  no  ha  sido  empleada,  esto  es,  la  función  po- 
tencia.  Se  sabe  en  efecto  que  an  sistema  de  un  núme- 
ro k  de  ruedas  dentadas,  de  un  número  id  de  dien- 
tes iguales  Que  engranen  con  k  pifiones  iguales  en- 
tre sí ,  da  la  relación  entre  las  velocidades  del 


primero  y  último  eje 


(ih- 


(Véase  la  Cine- 


mática de  Laboalaye).  Si,  pues,  se  dispusiese  un 
sistema  de  ruedas  y  pifiones  tal  que  ta  relación 

---  pudiese  varíar ,  haciendo  variar  el  engrana- 
ge  de  un  sistema  de  ruedas  y  >qoedando  siem- 
pre el  mismo  el  número  k ,  se  obtendría  una  má- 
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(juina  muy  curiosa.  En  una  palabra,  no  parece 
rompleta mente  imposible  sacar  partido  de  esta 
función,  ya  para  obtener  potencias  ,  ya  para  ex- 
traer raices,  ya  para  dar  con  prontitua  los  va- 
lores sucesivos  de  una  ^cuacion  para  un  valor  dex 
(véase  la  Introducción)  y  por  consiguiente  cons- 
truir de  este  modo  la  curva  que  permitiria  hallar 
las  raices  de  la  ecuación. 

Tratando  de  indicar  las  condiciones  aue  seria 
necesario  satisfacer  en  la  construcción  ae  seme- 
jantes máquinas,  se  reconoceria  siempre  la  nece- 
sidad de  una  complicación  grandísima  para  abra- 
zar una  estcnsioD  de  números  algo  considerable,  y 
por  consiguiente  para  obtener  ventajas  bastante 
aequeñas  y  en  verdad  mucho  menores  que  las  de 
a  máquina  de  que  acabamos  de  hablar,  sobre 
todo  bajo  el  punto  de  vista  de  la  utilidad  práctica. 
Aritmómetro  de  Mr.  Thomasde  Colmar*  Es  jus- 
to dejar  consignado  que  el  notable  órgano  mecá- 
nico ue  la  mácjuina  de  MaureU  el  que  permite 
hacer  las  multiplicaciones,  se  hallaba  ya  en  un  in- 
genioso calculador  inventado  por  Mr.  Thomas  há-' 
,cia4820-  «Encuéntrase  en  la  máquiua  de  mon- 
sieures  Maurel  y  Jayet,  dice  con  razón  Mr.  Ma- 
thieu,  el  órgano  principal  del  aritmómetro  de 
Mr.  Thomas,  a  saber,  los  cilindros  acanalados  y  ár- 
boles paralelos,  sobre  los  cuales  corren  los  piño- 
nes destinados  á  representar  los  números.)» 

Lo  que  hay  de  diferente  en  el  aritmómetro  es  el 
modo  de  hacer  obrar  sucesivamente  los  diversos 
órdenes  de  unidades  del  multiplicador  por  el  cam- 
bio de  lugar  de  una  parte  de  la  máquina,  como  tam- 
bién aunque  casi  en  el  fondo  son  equivalentes ,  el 
sistema  de  contar  á  golpe  que  sirve  para  pasar  de  un 
orden  de  unidades  á  otras  de  un  orden  superior. 
Este  sistema  imperfecto  al  principio  ha  sido  per- 
feccionado por  su  inventor  ,  cuyo  aritmómetro  es 
hoy  dia  un  buen  calculador. 

Afortunadamente  los  esfuerzos  de  muchos  in- 
ventores concurreu  á  la  solución  de  la  interesante 
cuestión  de  la  construcción  de  los  calculadores:  á 
ellos  se  deberá  que  cada  dia  entren  en  la  práctica 
ron  mavor  faciliaad,  y  llegarán  á  ser  de  todo  puo* 
to  usuales. 

Caldera*  de  vapor.  Las  calderas  de  vapor 
(ingl.  boilers,  al,  dampf  kesseln,  fr,  chaudiére  á 
vapeur),  sirven  para  producir  vapor  de  agua  á 
una  tensión  mas  ó  menos  elevada,  que  se  utiliza, 
sea  como  fuerza  motriz  en  las  máquinas  de  vapor, 
sea  como  medio  de  calefacción  en  los  talleres  de 
tintorería,  etc.  Se  construyen  de  hierro  colado, 
hierro  en  plancha  ó  cobre  laminado. 

En  Francia  está  prohibida  la  construcción  de 
calderas  de  hierro  colado  para  buques,  y  son  muy 
pocas  las  que  se  fabrican  para  usos  terrestres.  Las 
de  cobre  son  también  muy  escasas  por  lo  costo- 
sas, y  solo  se  emplean  cuando  las  aguas  son  muy 
corrosivas.  El  hierro  en  plancha  es  el  mas  comuíi 
para  calderas,  á  causa  de  su  gran  tenacidad  y  de 
su  poco  precio. 

Después  de  determinada  la  forma  y  las  di- 
mensiones de  una  caldera,  se  recortan  las  plan- 
chas en  partes  de  tamaño  conveniente  y  se  en- 
samblan con  clavos  de  robrar  aplicados  en  calien- 
te, del  modo  que  lo  indicamos  en  el  artículo  cal- 

BERERIA. 

El  grueso  que  han  de  tener  las  paredes  de 
una  caldera,  varía  con  su  forma,  sus  dimensiones, 
la  tenacidad  del  metal  empleado  y  la  presión 
efeetiva  del  vapor,  es  decir,  el  esceso  de  la  pre- 
sión interior  sobre  el  de  la  esterior.  Tomemos  por 
ejemplo  una  caldera  cilindrica  é  investiguemos  la 
fuerza  que  tiende  á  determinar  el  rompimiento 


segQD  uDa  de  las  ffenerairices.  Sea  P  la  presión 
efectiva  sobre  el  elemento  de  superficie  y  que  le 
sea  normal;  formando  la  caldera  on  conjmito  que 
debe  considerarse  como  rígido  é  inTariaUe  de 
forma,  la  fuerza  que  tenderá  á  determinar  el 
rompimiento  de  la  caldera,  segan  el  plano  G  G' 
(fig.  647)  será  igual  para  un  elemento  de  superfi- 
cie «  inclinado  en  un  ánsnlo  oc  ^obte  su  plano,  á 
P  c  C08.  a  ó  P  multiplicado  por  la  proyección  del 
elemento  e  sobre  dicho  plano;  y  la  suma  de  todas 
estas  componentes  será  PXOy  siendo  D  el  diáme- 
tro de  la  cakiera.  Sea  e  el  grueao  del  palastro^  y 
t  su  resistencia  á  la  fractura  ó  so_  tenacidad;  será 

P  D 

preciso  que  tengamos  e  <>>P  D,  de  donde  C>-— 

para  que  no  haya 
rompimiento.  Sea  e  el 
grueso  del  hierro  en 
milímetros,  del  diá- 
metro de  la  ealdeca 
en  metros,  n  la  pre- 
sión interior  del  va- 
por eapresado  eo  at- 
mósfera, n—  1  será 
la  presión  efectiva. 
€k>n  arreglo  á  eslos 
datos,  los  reglanea- 
tos  franceses  prescd- 
ben  que  0  ó  el  graeso 
se  determine  por  la 


647 


fórmula  siguiente: 

e=4.8d(n— l)-l-5. 

Es  decir  que  el  diámetro  de  la  caldera  en  me- 
tros se  multiplica  por  el  coeficiente  i. 8,  y  luego 
por  las  atmósferas  de  presión  interior  menos  una, 
a  todo  lo  cnal  se  añade  3.'  El  resaltado  será  el 
grueso  en  milímetros. 

Guando  las  calderas  ofrecen  paredes  planas  y 
estas  deben  presentar  una  resistencia  mucoo  ma- 
yor que  en  el  caso  de  calderas  cilindricas  termi- 
nadas por  casquetes  esféricos;  entonces  debe  dar- 
se al  palastro  qno  las  compone  un  graeso  mas 
considerable,  reforzándolo  i^emas  con  armada- 
ras  suficientes  para  qae  no  se  deforme.  Si  estas 
calderas  se  usan  á  baja  presión,  es  decir,  si  la 
tensión  inteñor  del  vapor  no  ba  de  pasar  de  at- 
mósfera y  media,  quedan  en  Francia  dispensadas 
de  la  prueba  de  bomba  de  presión,  exij^ida  por 
los  reglamentos,  pero  deben  estar  provistas  de 
válvulas  atmosféricas  que  abran  de  lAoera  aden- 
tro, para  dejar  entrar  aire  y  precaver  toda  defor- 
mación por  la  presión  atmoHorica  esterior,  cuan- 
do á  consecuencia  del  enfiriamionto  la  tenaioa  in- 
terior se  disminuye. 

En  Francia,  antes  de  entrar  las  calderas  en 
trabajo,  se  someten  á  la  prueba  de  uaa  presión 
triple  de  la  qae  están  destinadas  á  resisltr,  y 
cuando  la  caldera  está  bien  hecha  y  tiene  el  grite- 
so  rek^uerido,  la  prueba  no  es  mas  que  del  cuarto 
lo  mas  de  la  presión  que  determinarta  lo  fraot«ira. 

Antes  de  hablar  de  las  principales  formas  da- 
das á  las  calderas  de  vapor,  hnporta  indicar  de 
un  modo  general,  la  manera  con  que  se  calientan 
y  dar  ref^  para  determinar  sus  dimensiones. 

Llámase  superficie  de  caldoamiento  de  oaa 
caldera,  la  ostensión  de  la  superficie  qae  se  ha- 
lla en  contacto  con  los  productos  de  la  combo:;- 
tion.  Estos  se  despojan  tanto  mejor  del  calor  qae 
encierran  y  el  efecto  útil  del  combostible  es  tanto 
mayor,  cuanto  mayor  sea  la  superficie  de  eaMa 
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con  relación  al  combustible 
consumido  en  la  unidad  do 
tiempo.  Se  aumenta  dicha  su- 
perficie haciendo  pasar  la  lla- 
ma y  el  homo  por  unos  conduc- 
tos o  lumbreras  que  circulan 
alrededor  de  la  caldera  ó  atra- 
viesan la  masa  de  agua  en  ella 
encerrada.  El  fogón  se  coloca 

Sor  lo  común  debajo  do  la  cal- 
era; resulla  sin  embargo,  al- 
gunas \eces  que  se  carga  el 
combustible  sobre  una  rejilla 
colocada  en  una  canal  ó  lum- 
lirera  interior.  La  cantidad  de 
agua  vaporizada  por  hora  y 
por  metro  cuadrado  de  super- 
ficie caldeada  varía  con  la  in- 
tensidad del  fuego;  el  combus- 
tible se  utiliza  tanto  mejor  cuan- 
to menor  es  este,  pero  también 
las  dimensiones  ae  la  caldera 
deben  ser  mayores  para  pro- 
ducir igual  cantidad  ae  vapor. 
Comunmente  se  vaporizan  de  30 
á40  kilogramos  de  agua  por  me- 
tro cuadrado  de  soperncie  caldeada  y  por  hora, 
pero  en  ciertas  circunstancias,  cuando  el  fuego  es 
muy  intenso  como  sucede  en  las  calderas  tubula- 
res de  las  locomotivas  en  las  cuales  se  determina 
un  tiro  artificial  muy  activo  haciendo  pasar  una 
corriente  de  vapor  por  la  chimenea,  la  cantidad 
puedo  llegar  á  100  kilogramos  y  aun  pasar.  Está 
claro  que  en  este  caso  el  consumo  en  combustible 
es  proporcionalmente  mayor.  En  otras  calderas, 
por  el  contrario,  en  que  se  atiende  á  la  economía 
de  combustible,  la  cantidad  no  es  mas  qne  de  45 
á  20  kilogramos  y  aun  á  veces  menor.  La  localidad 
de  que  se  puede  disponer  influye  mucho  también 
en  la  forma  y  en  las  dimensiones  de  las  calde- 
ras, como  lo  vemos  en  los  buques  de  vapor  y  en 
las  locomotivas,  que  deben  ofrecer  en  pequeño 
volumen,  gran  rapidez  de  evaporación.         ^ 

Fácil  es  en  cada  caso  fundándose  en  los  resul- 
tad os  arriba  enanciadoa  y  partiendo  de  la  forma 
adoptada,  determinar  las  dimensiones  de  cada 
caldera  conociendo  la  cantidad  de  vapor  que  de- 
be producir.  Las  principales  formas  de  calderas 
son  las  que  siguen: 

Caldera  de  Newcómen.  Las  calderas  de  New- 
comeu  son  hemisféricas  y  tienen  un  fondo  com- 
bado, coya  concavidad  está  dirigida  iiácia  el  fo- 
gón; este  último  se  encuentra  colocado  debajo  de 
la  caldera  y  ocupa  del  tercio  á  la  mitad  de  la  lon- 
gitud de  la  solera;  fuera  de  esta,  la  llama  y  el  hu- 
mo circulan  en  una  lumbrera  esterior,  que  da  la 
vuelta  á  la  caldera  y  la  lleva  á  la  chimenea.  Algu- 
nas veces  pasan  por  una  ancha  galería  interior 
de  hierro  en  forma  de  U^  lo  cual  aumenta  mucho 
la  superficie  de  caldeamiento  y  por  consiguiente 
disminuye  el  gasto  de  combustible.  Estas  calde- 
ras pueden  emplearse  á  baja  presión,  ó  bien  á  una 
presión  que  llegue  hasta  cuatro  atmósferas.  Con 
la  modificación  que  hemos  indicado  y  con  carbón 
de  buena  calidad,  vaporizan  7  á  8  kilogramos  de 
agua  por  kilogramo  ae  carbón. 

Caldera  de  Watt.  Las  (igs.  618  y  64  9  repre- 
seolao  un  corte  loncitudinal  y  una  sección  trans- 
versal de  dicha  caldera;  su  forma  es  prismática, 
y  remata  en  dos  fondos  planos.  .Sj  usa  general- 
mente  para  producir  vapor  á  bajas  presiones.  El 
fogón  es  esterior  y  la  llama  circula  en  lumbreras 
^mbien  esteriores;  algunas  veces,  sin  embargo, 
TOMO   II. 
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se  ven  calderas  de  estas  con  tubos  interiores. 
Caldera  eilindrica  de  hervidores.  La  fig.  620 
representa  la  sección  transversal,  y  la  624  el  core- 
te longitudinal  de  una  caldera  de  esta  especie.  Su 
uso  está  muy  estendido  pa- 
ra producir  vapor  á  alta 
presión.  La  llama  lame  pri- 
mero los  hervidores,  des- 
pués circula  alrededor  del 
cuerpo  de  caldera  en  lum- 
breras esteriores.  Los  her- 
vidores comunican  con  la 
caldera  por  uno  6  dos  tubos 
verticales;  seria  peligroso 
en  los  buques  de  vapor  no 
establecer  la  comunicación 
entre  el  cuerpo  de  la  cal- 
dera y  cada  hervidero 
por  un  solo  tubo,  porque 
entonces  podría  acontecer  que  á  consecuencia  de 
las  oscilaciones  del  buque,  se  introdujese  vapor  en 
una  de  las  estremidades  del  hervidor,  el  cual  no 
estando  en  contacto  con  el  agua,  podría  enrpie- 
cerse  v  determinar  un  desprendimiento  conside- 
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rabie  de  vapor  sasceptible  de  producir  una  esplo- 
sioo,  al  volver  á  ponerse  en  contacto  con  el  agua. 
Los  hervidores  se  gastan  mas  pronto  que  las  cal- 
deras, y  por  eso  deben  ensamblarse  de  modo  que 
«e  desmonten  fácilmente  sin  destruir  la  mampus- 
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I  vidores,  terminadas  por  fondos  planos  ó  cacqae- 
tes  hemisféricos,  con  tobos  interiores  ó  sin  ellos. 
En  Cornualles  para  las  máquinas  de  vapor  que  sa 

I  aplican  6  la  estraccion  de  minerales  y  al  achica- 
miento de  las  ai^uas,  se  usan  calderas  cilíodrícaa 


tería  en  que  están  empotradas  las  calderas:  á  es- 
te efecto,  llevan  unos  tubos  reunidos  por  medio 
de  una  abrazadera  y  ligados  con  betún  de  hierro. 
No  debe  creerse  aue  este  betún  establece  una 
unión  bastante  sólida  para  resistir  jndefínida- 
menie  á  la  presión  del  vapor.  Tiene  primero  el 
inconveniente  de  atacar  el  hierro  sobre  el  cual  se 
aplica;  por  eso  no  debe  usarse  sino  para  tubos  de 
palastro.  Es  ademas  quebradizo,  y  su  adherencia, 
que  es  muy  enérgica,  puede  destruirse  accidental- 
mente por  la  remoción  de  la  caldera,  por  an  cho- 
que, ó  por  un  movimiento  brusco  de  dilatación. 
Es  indispensable,  pues,  que  las  piezas  se  afirmen 
ademas  con  armaduras  de  hierro  fuerte  v  ca^- 

Eaces  de  evitar  las  desuniones,  aun  cuanao   el 
etan  quede  completamente  destruido. 
Se  da  á  las  calderas  cilindricas  una  longitud 
de  3,4  y  aun  40  veces  su  diámetro;  este  no  aebe 
pasar  de  un  metro:  para  mayores  dimensiones  es 
preferible  usar  varias  calderas. 

Hé  aquí  las  dimensiones  generalmente  adop- 
tadas para  esas  calderas,  según  la  fuerza  nomi- 
nal en  caballos  vopor  de  la  máquina  á  las  cuales 
deben  alimentar. 
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Con  estas  calderas  se  vaporiza  comunmente 
de  5  á  7  kilogramos  de  agua  por  cada  uno  de 
qfrbon. 

Caideroi  cilindricas  sin  hervidores.  Se  em- 
plean con  frecuencia  calderas  cilindricas  sin  bor- 


de fogón  interior,  siendo  el  fuego  muy  moderado 
y  la  superficie  de  caldeamiento  considerable.  Se 
vaporizan  en  estas  calderas  hasta  8  y  aun  9  kilo- 
gramos de  agua  por  cada  kilogramo  de  hulla  se- 
ca de  primera  calidad. 

Calderas  de  los  buques  de  vapor.  Se  debe 
tratar  de  producir  una  vaporización  rápida,  para 
lo  cual  es  mcoo veniente  la  poca  altura  que  puede 
darse  á  las  chimeneas.  Los  conductos  en  que  cir- 
culan la  llama  y  el  humo  deben  tener  grandes  di- 
mensiones y  ofrecerles  fácil  salida  (V.  boque  db 
vapor).  Algunas  veces,  cuando  estas  calderas  de- 
ben dar  vapor  á  alta  presión,  se  componen  de  dos 
cilindros  escéntricos  reunidos  pMor  fondos  planos, 
reforzados  con  armaduras;  el  eie  del  cilindro  in- 
terior es  paralelo  y  se  coloca  debajo  del  eje  del 
otro  cilíoaro.  Se  introduce  el  agua  en  el  espacio 
comprendido  entre  esos  cilindros,  basta  por  enci- 
ma de  la  arista  culminante  del  cilindro  interior 
3ue  sirve  de  lumbrera,  en  cuyo  interior  y  en  una 
e«us  estremidades  se  coloca  el  fo^on.  El  empleo 
de  estas  calderas  requiere  mucha  circunspección. 
Los  fondos  planos  deoen  reforzarse  con  armado- 
ras suficientes,  teniendo  el  cilindro  interior  una 
gran  tendencia  á  deformarse  y  por  consiguiente  á 
ocasionar  esplosiones.  Es  menester  dar  afpalastro 
de  que  está  formado  un  grueso' mas  considerable 
aue  el  que  debiera  tener  si  la  presión  se  ejerciese 
de  dentro  á  fuera.  Por  último,  es  bueno  reforzar 
la  <^aldera  con  dos  ó  tres  sistemas  de  tirantes  dis- 
puestos en  planos  paralelos  á  los  fondos  planos  y 
trabando  el  ciüudro  esterior  con  el  interior,  á  fin 
de  evitar  el  aplastamiento  de  este  último. 

Calderas  de  las  loconíotívas.  La  condición 
qne  debe  dominar  sobre  todas  en  las  calderas  de 
las  locomotivas  es  la  de  que  en  el  menor  volumen 
posible,  tensan  la  mayor  potencia  de  evaporación ; 
para  este  efecto,  el  fogón  es  interior  y  la  llama 
se  dirige  á  la  chimenea  por  una  multitud  de  tnbi- 
tps  horizontales  que  atraviesan  la  masa  de  agua, 
de  suerte  que  aquella  se  despoja  rapidísimamente 
del  calor  que  encierra,  en  un  trayecto  de  corta 
ostensión.  El  pequeño  diámetro  |de  dichos  tubos 
y  lá  poca  altura  que  puede  darse  á  la  chimenea, 
exigen  un  tiro  artificial  considerable,  á  fin  de  ob- 
tener una  evaporación  rápida.  Este  tiro  se  obtie- 
ne haciendo  llesar  á  la  chimenea  el  vapor  que 
sale  con  gran  velocidad  de  los  cilindros  después 
de  ejercer  su  acción  sobre  los  pistones.  Véase 

LOCOMOTIVA . 

Alimentación  de  las  calderas.    La  alimenta- 
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cíon  de  agaa  se  hace  ordinariaitiente  do  na  modo 
cootínaOy  por  medio  de  una  bomba  alimenticia 
molida,  por  la  máquina  misma  á  que  se  aplica  la 
caldera.  Por  elevada  que  pueda  ser  accidenta  1- 
roente  la  intensidad  del  fueeo,  es  indispensable 
que  ta  cantidad  de  a($ua  dada  á  la  caldera  sea 
siempre  suficiente;  en  su  consecuencia  se  calcu- 
lan las  dimensiones  de  la  bomba  alimenticia  de 
tal  modo  que  traiga  un  volumen  de  agua  doble 
del  vaporizado  en  el  mismo  tiempo.  Sea  B  la  su- 
perficie del^émbolo  de  la  bomba  alimenticia  su- 
puesta de  simple  efecto,  h  su  juego,  y  n  el  núme- 
ro de  golpes  de  émbolo  por  minuto;  sea  por  otra 
parte  S  la  superficie  de  caldeamiento  de  la  calde- 
ra, y  v  la  cantidad  de  agua  vaporizada  por  minu- 
to en  la  unidad  de  superficie;  nabrá  entre  n,  /i  y 
B  la  relación  nB  A>«2Sr,  qae  servirá  para  de- 
terminarlas. La  cantidad  de  agua  admitida  en  la 
caldera  está  regulada  por  unos  mecanismos  mo- 
vidos por  medio  de  flotadores  ó  por  una  llave  que 
está  á  disposición  del  fogonero.  El  esceso  de  agua 
traída  vuelve  al  depósito. 

Guando  el  juego  de  la  bomba  alimenticia  es 
intermitente,  el  fogonero  ó  maquinista  puede,  á 
voluntad,  impedir  que  funcione,  ora  desengan- 
chando la  barra  del  pistón,  ora  levantando  la 
chapaleta  de  aspiración,  ó  cerrando  una  llave 
adaptada  al  tubo  de  aspiración.  No  debe  descui- 
dar el  hacer  Jugar  la  bomba  desde  el  momento  en 
que  el  nivel  del  agua  en  la  caldera  ba  bajado  á  la 
altura  de  la  línea  de  agua  trazada  en  el  esterior. 
Puede  por  otra  parte  aprovechar,  para  alimentar 
la  caldera,  los  instantes  en  que  la  tensión  del  va- 
por^ acusada  por  el  manómetro,  es  un  poco  mas 
elevada  (]ue  de  ordinario. 

1.a  alimentación  continua  es  preferible,  res- 
pecto de  la  seguridad;  el  tobo  de  oescarsa  de  lína 
bomba  de  chorro  continuo  puede  estar  dispuesto 


de  modo  que  se  adviertan  las  descomposiciones 
sobrevenidas  en  dicha  bomba. 

En  las  máquinas  locomotivas,  la  alimentación 
de  las  calderas  es  siempre  intermitente.  Unas  lla- 
ves de  prueba,  adaptadas  á  los  tubos  alimenti- 
cios, permiten  á  los  maquinistas  reconocer  si  las 
bombas  están  descompuestas  ó  si  marchan  bien 
enviando  agua  d  las  calderas. 

La  fig,  d22  representa  un  aparato  de  alimen- 
tación continua;  /,  el  pistón  de  la  bomba  alimen- 
ticia 1 1;  u,  una  válvula  que  se  abre  de  abajo  ar- 
riba, colocada  en  el  tubo  de  aspiración  c  e;  d,  otra 
válvula  abriéndose  en  el  mismo  sentido  y  dejando 
pasar  el  agua  aspirada,  á  la  caldera,  por  el  tubo 
de  alimentación  f  f;  una  llave  a,  conveniente- 
mente dispuesta  sirve  para  regular  la  alimenta- 
ción. Otra  llave,  /",  sirve  para  cerrar  el  tubo  do 
comunicación  con  la  caldera  siempre  que  se  quie- 
ran visitar  las  válvulas  u  y  d.  En  vez  de  cerrar 
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ia  abertura  h  por  una  placa,  mantenida  por  un 
tornillo  de  presión,  conviene  mejor  disponer  esa 
placa  como  una  váWula  de  segundad,  mantenién- 
dola con  una  pahnca  t  i  que  lleva  un  peso  k.  Sin 
esta  precaución,  si  el  fogonero  vuelve  la  llave  de 
la  espita  f,  sin  haber  cerrado  previamente  la  es- 
pita de  aspiración  a,  el  agua  repelida  por  la  dis- 
tancia del  émbolo,  no  hallando  salida  alguna  para 
escapar,  resiste  como  un  cuerpo  sólido;  y  las  bar- 
ras que  hacen  mover  el  émbolo  necesariamente 
se  doblan  ó  rompen. 

Para  regularla  alimentación,  se  emplea  con 
frecuencia  en  las  calderas  de  alta  presión,  el 
aparato  representado  en  la  fig  625,  movido  por  el 
Úotador  E,  fijado  en  una  de  las  estremidades  de 
una  palanca  G;  D,  es  el  tubo  de  comunicación  con 
la  bomba  alimenticia;  cuando  el  flotador  ascien- 
de, la  palanca  que  lleva  cierra  la  chapaleta  A  y 
abre  la  B,  de  suerte  que  el  agua  de  alimentación 
vuelve  al  depósito  por  el  tubo  de  descarga  G. 

Las  calderas  de  vapor  destinadas  á  la  calefac- 
ción de  las  habitaciones  ó  á  otros  usos,  y  que  no 
se  hallan  al  servicio  de  máquinas,  son  alimenta- 
das por  unos  retomos  de  agua  ó  aparatos  apro- 
piados á  la  naturaleza  de  las  operaciones  que  se 
ejecutan  con  el  vapor. 

La  fig,  6Ü  representa  uno  de  esos  aparatos 
de  cuatro  espitas.  Cuando  se  quiere  poner  en  jue- 
go, se  abren  las  dos  espitas  1  y  5  para  llenar  de 
vapor  de  agua  el  depósito  R  y  dar  salida  al  aire 
que  contiene.  Se  cierran  después  las  espitas,  se 
abre  2  que  comunica  con  el  manantial  de  ali- 
mentación; el  recipiente  se  llena  de  agua.  Se 
cierra  2  y  se  abre  o  y  4;  hallándose  entonces  el 
agua  sometida  por  encima  y  por  debajo  á  la  pre- 
sión interior  del  vapor,  corre  por  su  propio  peso 
á  la  caldera  C,  por  el  tubo  a  q.  Un  flotador  F,  de 
contrapeso  P,  sirve  para  indicar  el  nivel  del  agua 
en  el  depósito  R. 

En  las  calderas  en  que  la  tensión  del  vapor 
es  muy  poco  elevada,  se  emplea  algunas  veces, 
en  lugar  de  retornos  de  agua,  un  aparato  de  ali- 
mentación llamado  de  columna  de  aaua^  que 
puede  servir  al  mismo  tiempo  de  válvjjla  de  se- 

Í puridad,  y  dar  salida  al  vapor  ep  el  caso  en  que 
as  válvulas  habiendo  estado  sobrecargadas,  la 
tensión  sobrepujase  el  límite  de  fuerza  elástica 
para  aue  ha  sido  construida  la  caldera.  Se  fija  en 
fa  caldera  un  tubo  vertical  C  D  (fia,  6:25),  que  pe- 
netra en  su  interior,  y  desciende  á  cosa  de  un  de- 
címetro bajo  el  nivel  medio  del  agua.  Este  tubo 
se  eleva  á  mayor  ó  menor  altara,  seeun  el  grado 
de  presión  bajo  la  cual  la  caldera  debe  funcionar; 
asi,  para  una  presión  máxima  de  media  atmósfera 
en  el  interior,  la  altura  total  del  tubo  desde  el  ni- 
vel del  agua,  debe  ser  do  cinco  metros.  La  estre- 
midad  superior  de  este  tubo  se  termina  por  un 
abocinamiento  llamado  cubeta,  al  cual  vienen  á  pa- 
rar dos  conductos  t  y  t'.  El  uno  sirve  para  traer 
á  la  cubeta  el  agua  continuamente  suministrada 
por  el  depósito  ae  alimentación  ó  la  bomba  ali- 
menticia, el  otro  sirve  para  desaguar  el  esceso  de 
agua  traída.  Un  flotador  M  N,  suspendido  de  un 
hilo  metálico  que  pasa  al  través  de  una  caja  de 
estopas  y  va  á  ligarse  en  el  remate  de  una  pa- 
lanquita  a  B,  fijada  en  el  borde  de  la  cubeta,  aore 
ó  cierra,  según  baje  ó  suba,  la  válvula  m  que  per- 
mite al  agua  de  alimentación  introducirse  en  la 
caldera. 

En  el  caso  en  que  el  juego  de  la  bomba  alimen- 
ticia se  hubiese  descompuesto,  y  en  que  la  can- 
tidad suministrada  por  dicha  bomba  no  fuese  ya 
suficiente,  luego  que  el  nivel  de  agua  haya  bajado 


en  la  caldera  debajo  del  tubo  vertical,  el  vapor 
saldrá  por  dicho  tubo,  lo  cual  advertirá  al  fogone- 
ro el  descenso  del  nivel,  antes  que  el  agua  haya 
bajado  lo  suficiente  para  que  las  paredes  calenta- 
das hayan  podido  enrojecerse  y  haya  peligro  de 
esplosion.  Por  otro  lado,  cuando  la  ten«OD  del  va- 


025 

Sor  asciende  sobre  la  correspondiente  á  la  altura 
el  tubo  G  D,  el  agua  de  la  caldera  será  repelida 
á  la  cubeta  y  se  escapará  por  el  tubo  de  descarga 
^  esparciendo  vapores  en  la  cámara  de  la  calde- 
ra; al  propio  tiempo,  el  nivel  bajará  hasta  llegar 
debajo  de  la  estremidad  del  tubo,  que  dará  enton- 
ces salida  al  vapor. 

Depósito  y  toma  de  vapor.  El  vapor  lleva 
siempre  mecánicamente  consigo  una  cantidad 
considerable  de  agua  en  estado  vesicular,  cuya 
proporción  es  de  20  á  30  por  400  de  su  peso.  Se 
procura  disminuir  este  inconveniente,  alejando 
cuanto  sea  posible  la  toma  de  vapor  de  la  super- 
ficiede  agua  en  ebullición,  y  haciéndolo  pasar  ca- 
si siempre  á  un  depósito  ó  cúpulaque  se  coloca  en 
la  arista  culminante  de  la  caldera  y  formando  cuer- 
po con  ella.  Se  tiene  también  cuidado  de  tomar 
el  vapor  en  este  depósito  por  un  tubo  que  termi- 
na en  un  embudo  vertical  de  abertura  vuelta  ha- 
cia arriba.  Es  esencial  impedir  cuanto  posible  sea 
el  enfriamiento  del  vapor  en  el  tubo  que  lo  con-, 
duce  á  la  máquina,  lo  cual  haría  pasar  ana  por- 
ción mayor  o  menor  al  estado  vesicular;  á  este 
efecto,  en  las  locomotivas,  se  dispone  ese  tubo  de 
modo  que  atraviese  el  espacio  ocupado  por  el  va- 
por en  el  interior  de  la  caldera,  para  dirigirse  á 
la  caja  de  humos,  sin  haMarse  en  contacto  con  el 
aire  esterior.  Mr.  Sorel  ha  tenido  últimamente  la 
feliz  idea  de  calentar  los  tubos  de  dirección  de 
vapor  por  medio  del  calor  perdido  de  los  produc- 
tos de  la  combustión  que  lo  envian  de  las  lumbre- 
ras  á  la  chimenea  y  que  poseen  todavía  una  tem- 
peratura de  200  á  300**  y  á  veces  mas.  Por  este 
medio,  se  hace  pasar  al  estado  de  vapor  el  agua 
arrastrada  en  estado  vesicular,  y  ademas  elevan- 
do la  temperatura  del  vapor  no  se  aumenta  so 
tensión,  pero  se  disminuye  el  gasto  proporcional 
al  aumento  de  volumen. 
Aparatos  de  seguridad.    Los  describiremos  en 
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el  orden  sii;QieDte:  -válvulas,  manómetros,  indica- 
dores de  nivel  y  flotadores  ó  silbatos  de  alarma. 
4.*  Válvulas  de  seguridad.  Enlaparte  supe- 
rior de  cada  caldera  se  adaptan  dos  válvulas  de 
seguridad,  una  bacía  cada  estremidad.  Designan- 
do 5  la  superficie  total  de  caldeamiento  de  la  cal- 
dera en  metros  cuadrados,  y  siendo  n  el  número 
que  espresa  en  atmósferas  ia  tensión  aue  ba  de 
tener  el  -vapor,  el  diámetro  d,  espresaao  en  cen- 
tímetros, que  debe  tener  cada  una  de  las  válvulas 
de  seguridad,  se  saca  por  la  fórmula  ' 


d=>2.6 


r      n— 0.412 


Es  decir,  que  se  practican  las  operaciones  si- 
guientes: 

1.'  Del  número  de  atmósferas  de  tensión  de  la 
caldera,  se  resta  0.412. 

2.'  La  superficie  de  calda  en  metros  cuadra- 
dos se  parte  por  el  resultado  anterior  y  del  co- 
ciente se  estrae  la  raíz  cuadrada. 

3.'  Esta  raiz  cuadrada  se  multiplica  por  2.^  y 
el  resultado  será  el  diámetro  en  centímetros  de  la 
válvula. 

La  esperiencia  ba  demostrado  que  una  sola 
válvula,  cuyo  orificio  tenia  un  diámetro  determi- 
nado por  la  fórmula  empírica  anterior,  bastaba 
para  dar  salida  á  todo  el  vapor  que  pudiera  for- 
marse en  la  caldera,  á  la  tensión  de  n  atmósferas, 
y  bajo  la  influencia  del  fuego  mas  activo.  Asi, 

Í)ues,  cuando  una  caldera  tenga  dos  válvulas  que 
oncionen  bien,  no  será  de  temer  que  la  tensión 
del  vapor  pase  del  límite  asignado,  salvo  quizá  el 
caso  en  que  el  agua,  por  falta  de  alimentación, 
llegase  a  estar  en  contacto  con  paredes  can- 
dentes. 

Cada  válvula  debe  estar  cargada  de  un  peso 
único  obrando  ora  directamente,  ora  por  inter- 
medio de  una  palanca;  el  peso  y  la  longitud  de  la 
palanca  deben  determinarse  de  modo  que  están- 
do  aquel  en  la  estremidad  de  éste,  resulte  carga- 
da la  válvula  con  4^.033  por  centímetro  cuadrado 
de  superficie  del  orificio  y  por  atmósfera  de  pre- 
sión efectiva. 

La  fia  j626  representa  el  corte  vertical  de  una 
válvula  de  segu- 
ridad. El   disco 

movedizo  A  y  el  ^^^¿II^,,,,  ,       -^  ^á 

caño  B  sobre  el  .^■IHHili     i      \™  ^ 

cual  se  aplica, 
son  de  bronce;  la 
prolongación  del 
caño  G  que  se 
adapta  á  la  cal- 
dera es  de  hierro 
fQndido;la  palan- 
ca LL'  y  las  de- 
más piezas  sonde 
hierro  forjado;  el 
disco  A  va  ordi- 
nariamente guiado  por  una  linterna  obtenida  en  la 
fundición  debajo  del  mismo  y  que  penetra  en  el 
caño,  ó  bien  por  tres  ó  cuatro  aletas  cuyos  planos 
se  cruzan  según  el  eje  perpendicular  al  plano  del 
disco,  y  cuyos  bordes  tocan  el  contorno  cilindrico 
interior  del  caño.  Las  aletas  son  preferibles  por- 
que la  linterna  obstruye  en  parte  el  paso  del  va- 
por, V  parece  mas  sujeta  á  apretarse  y  trabarse 
con  eí  caño.  La  cara  interior  del  disco  se  repasa 
allomo.  A  consecuencia  de  esta  construcción,  el 
disco  no  puedo  formar  tapón  en  el  caño  y  abre, 


626 


tan  luego  como  se  levanla,  una  salida  libre  al  va- 
por. La  especie  de  pufioT,  obtenido  en  la  fundi- 
ción con  el  disco  de  la  válvula,  se  tornea  con  él, 
á  fin  de  que  su  eje  sea  exactamente  perpendicular 
al  plano  del  disco  y  pase  por  su  centro;  en  su 
parte  superior  remata  por  una  superíicie  cónica 
de  punta  roma,  sobre  la  cual  oprime  la  palanca 
L  L .  Esta  palanca  gira  alrededor  del  perno  F,  cu- 

Ífo  eje  debe  Oitar  exactamente  situado  en  la  pro- 
ongacion  del  plano  tangente  al  vértice  del  puño 
del  disco  de  la  válvula  cuando  descansa  en  su 
asiento.  En  el  momento  en  que  esto  comienzu  á 
levantarse,  los  puntos  de  la  palanca  sobre  que  se 
apoya,  describen  arcos  de  círculo  verticales;  no 
bay  resbalamiento  de  las  superficies  de  contacto 
y  por  consiguiente,  ningún  roce  tiende  á  inclinar 
el  disco  de  la  válvula  bacia  uno  ú  otro  lado,  ni  á 
hacer  ludir  las  aletas  sobre  el  contorno  del  caño'. 
La  palanca  L  L'  va  guiada  en  una  segunda  horqui- 
lla K,  para  precaver  los  movimientos  en  sentido 
horizontal;  termina  en  su  estremidad  libre  por  una 
pestaña  S,  destinada  á  detener  el  peso  que  se 
cuelga. 

Las  válvulas  de  las  calderas  de  locomotivas  son 
oprimidas  por  unos  muelles  cuya  tensión  puede 
el  maquinista  aumentar  ó  disminuirá  voluntad; 
una  escala  graduada  indica  las  cargas  ó  tensio- 
nes correspondientes  á  las  diferentes  longitudes 
del  muelle;  los  manómetros  ó  termomnnómetros 
de  que  están  provistas  dichas  calderas  ofrecen  un 
medfio  fácil  de  efectuar  la  graduación. 

2.**  Manómetros  La  esperiencia  ba  demostra- 
do que  lüs  manómetros  de  aire  comprimido  están 
de  tal  manera  sujetos  á  deteriorarse,  que  la  ma- 
yor parte  de  los  aparatos  de  este  género  adapta- 
dos a  las  máquinas  de  vapor,  no  dan  ya  al  cabo 
de  cierto  tiempo,  indicaciones  exactas.  Por  eso  en 
Francia  se  prescribe  el  uso  de  manómetros  de  aire 
libre  para  todas  las  calderas  de  3  atmósferas  aba- 
jo, y  se  permite  reemplazar  en  las  calderas  do 
máquinas  locomovibles  y  locomotivas,  el  manó- 
metro de  aire  libre  por  otro  cerrado  ó  por  un  ter- 
mómetro, y  no  se  exige  el  manómetro  aeaire  libre 
en  las  calderas  de  buques  sino  para  presiones  in- 
feriores á  2  atmósferas. 

La  causa  principal  del  deterioro  que  sufren  en 
poco  tiempo  los  manómetros  cerrados,  consiste 
en  que  el  oxígeno  del  aire  encerrado  en  la  parte 
superior  del  tubo  es  absorbido  por  el  mercurio, 
dando  lugar  á  la  formación  de  óxido  de  mercurio 
que  se  disuelve  en  el  mercurio  metálico;  de  aquí 
resulta  primero  que  la  graduación  del  instru- 
mento se  falsea,  y  después  que  las  películas  de 
mercurio  oxidado  se  adhieren  á  la  pared  del  tubo 
de  vidrio  que  ensucian  hasta  el  punto  de  no  aper- 
cibirse ya  la  estremidad  de  la  columna  mercurial. 
Es  fácil  construir  manómetros  cerrados  exentos  do 
(ales  inconvenientes,  bastando  para  ello  introdu- 
cir en  la  cámara  tnanométrica  ázoe  obtenido  ha- 
ciendo pasar  aire  por  un  tubo  de  cristal  que  con- 
tenga torneaduras  de  cobre  metálico  candentes, 
lo  cual  le  priva  completamente  de  su  oxígeno. 

La  fig,  627  representa  en  escala  de  1/30  un  ma- 
^lómetro  de  aire  libre,  de  cubeta  y  de  tubo  de  vidrio, 

Eudiendo  acusar  presiones  hasta  6  1/2  atmósferas. 
a  fia.  628esunasecciondelacubetaydel  tubo  por 
un  plano  vertical  que  pasa  por  el  eje  de  la  cubeta 
en  escala  de  Vs-  La  pg,  629  es  una  sección  en , 
igual  escala  del  manómetro  y  de  la  montura  por 
el  plano  horizontal  X  Y  de  la /ií/.  628.  La  cubeta 
a  b  c  desde  hierro  forjado,  formada  de  un  pris- 
ma de  base  cuadrada  de  6  centímetros  de  lado  y 
17  de  altura.  Según  el  eje  del  prisma  se  ha  perfo- 
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rado  la  cavidad  cilindrica  N,  do  4  centímetros  do 
diáníetroy  406  milímetros  de  profundidad,  y  en 
el  fondo  de  esta,  siempre  en  la  misma  dirección, 
otra  cavidad  también  cilindrica  de  menor  diáme- 
li-o  mn^  en  la  cual  debe  penetrar  h  estremidad 
del  tubo  de  cristal  TT'.  Esta  cubeta  está  cerrada 
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en  su  parte  soporior  por  una  chapado  hierro  cua- 
drada pp\  formando  tapón  y  fijada  por  los  cuatro 
ángulos  en  los  bordes  de  la  cubeta  con  los  torni- 
llos t\  r,  V,  V,  La  presión  de  estos  tornillos  forma 
un  cierre  hermético  por  medio  de  un  poco  de  be  • 
tun  de  minio  interpuesto  entre  las  superficies  de 
contacto  de  la  chapa  y  de  los  bordes  superiores 
de  la  cubeta.  La  anortara  cilindrica  practicada 
según  el  eje  pp  está  labrada  en  forma  de  tuerca 
y  ocupada  por  el  tapón  de  hierro  y  de  tornillo 
h((\  según  cuyo  eje  se  ba  abierto  un  orificio  cilin- 
drico de  diámetro  algo  superior  al  anterior  del  tu- 
bo de  vidrio.  Hacia  la  parte  de  abajo,  el  orificio 
se  estrecha  de  modo  que  solo  deja  muy  poco  jue- 
c(,o  entre  él  y  el  contorno  esterior  del  tubo,  á  fin 
de  que  el  betún  con  que  se  selle  el  tubo  de  rrislal 
en  la  cavidad  cilindrica  perforada  al  través  del 
tapón  9  g',  quede  contenido  por  los  bordes  cor- 
tantes de  esa  cavidad. 

Un  orificio  S,  se  encuentra  practicado  en  una 
de  las  paredes  verticales  de  la  cubeta,  inme- 
diatamente debajo  del  tapón  entrante  gqf';  á  ese 
orificio  se  halla  adaptado  por  medio  de  una  brida 
rr  y  dos  tornillos  tiu,  un  pequeño  tubo  xx^  en- 
corvado en  un  plano  horizontal,  que  pone  la  cu- 
beta en  comunicación  por  su  parte  superior  con  un 
tubo  de  hierro  hueco  o  o,  de  15  milímetros  de  diá- 
metro interior,  fijado  sobre  el  lado  del  tablero  de 
pino  sobre  el  cual  está  montado  el- instrumento. 


El  tubo  do  hierro  hueco  oo^  m  prolonga  alanos 
centímetros  debajo  del  tubo  corvo  xx;  allí  está 
cerrado  por  un  tapón  de  rosca  y  de  hierro;  so  al- 
tura vertical  es  de  4  metros;  está  cerrado  isaal- 
mente  arriba  por  un  tapón  de  tornillo;  inmeoiaia- 
mente  debajo  de  este  tapón,  está  lateralmente  per- 
forado un  orificio  alrededor  del  cual  esta  la 
brida  á  la  cual  se  adapta  la  estremidad  del  lobo  de 
comunicación  con  el  interior  de  la  caldera. 

El  tuboTT  es  de  cristal;  debe  tener  unos  3 
milímetros  de  diámetro  interior  v  9á  4(>  de  diá- 
metro esterior;  su  longitud  depenae  del  máxímam 
de  la  presión  que  el  manómetro  debe  medir. 

Este  instrumento  debe  llenarse  de  mercarío  j 
montarse  en  el  sitio  en  que  debe  estar.  El  tablero 
de  pino  á  que  se  fijan  la  cubeta  de  hierro  y  el  to- 
bo nueco  oo\  se  asegura  con  grapas  á  una  pared 
vertical.  Estando  quitado  el  tubo  oe  vidrio,  se  ecba 
primero  en  la  cubeta  p|or  el  orificio  practicado  en 
el  tapón  de  tornillo  79 ,  la  cantidad  de  mercorto 
conveniente,  la  cual  depende  del  diámetro  inte- 
rior del  tubo  de  cristal  y  de  su  longitud;  es  me- 
nester aae  cuando  el  mercurio  ascienda  en  el  tabo 
basta  el  punto  del  coal  no  deba  pasar,  el  nivel  dd 
mismo  en  la  cubeta  recubra  en  medio  centímeiru 
lo  menos  los  bordes  superiores  de  la  cavidad  es- 
trecha nn.  Sea  N  N'  la  superficie  de  nivel  del  mer- 
curio echado  en  la  cubeta.  Después  de  haber  ¡0- 
troducido  el  mercurio,  se  pone  en  su  lugar  el  tu- 
bo de  cristal,  para  lo  cual  se  introduce  por  el  ta- 
rm  qq  hasta  que  su  estremidad  inferior  llegoe  á 
ó  5  milímetros  del  fondo  de  la  cavidad  im.  Se 
fija  el  tubo  al  tablero  por  medio  de  algunas  bri- 
das ligeras,  colocadas  de  metro  en  metro,  por 
ejemplo,  procurando  interponer  algo  de  algoaoo 
entre  el  tubo  y  ^1  tablero,  y  apretar  las  bridas 
bastante  poce  para  que  el  tubo  pueda  resbatai 
entre  dichas  bridas  en  el  sentido  de  su  loogitod. 
Se  enloda  después  el  tubo  con  el  tapón  q  q  te- 
niendo ^uidado  durante  la  operación  oe  calentar 
este  último  apretándolo  entre  las  ramas  de  unas 
pinzas  ó  tenaaas  previamente  caldeabas  al  rojo 
oscuro. 

Quedando  asegurado  el  tobo  de  cristal,  se 
aguarda  que  la  cubeta  y  el  betún  estén  frios;  se 
quita  el  tapón  de  tornillo  aue  cierra  el  tubo  de 
hierro  O,  en  su  estremiaad'superior,  y  se  llena 
completamente  este  tubo  con  agua,  que  pasando 
por  el  tubito  de  comunicación  xx\  se  esparce 
también  en  la  cubeta  por  encima  del  mercurio» 
después  se  coloca  en  so  sitio  el  tapón  de  cierre 
del  tubo  O  O';  la  presión  de  la  columna  de  agua 
hace  subir  el  mercurio  en  el  tubo  de  cristal  hasta 
una  altura  determinada,  que  es  el  panto  de  parti- 
da de  la  escala  del  manómetro  y  está  seRalada 
con  la  cifra  4  (una  atmósfera).  Desde  este  punto 
se  divide  la  tabla  en  partes  iguales,  cada  una  de 
las  cuales  representa  Vio  ^®  atmósfera).  El  inter- 
valo de  dos  divisiones  debe  ser  igual  á  76  milíme- 
tros divididos  por  la  unidad  aumentada  con  la  re- 
lación del  cuadrado  del  diámetro  interior  del  tubo 
de  cristal  al  cuadrado  del  diámetro  déla  cubeta. 
Es  menester  que  las  longitudes  del  tubo  de  cris- 
tal y  de  la  tabla  dividida  sean  suficientes  para  que 
el  manómetro  pueda  medir  presiones  superiores 
de  una  atmósfera  ó  de  atmosfera  y  media,  á  la 
que  el  vapor  no  debe  esceder  en  la  caldera. 

El  termomanómetro  es  un  termómetro  de  mer- 
curio construido  de  modo  que  acuse  temperaturas 
3ae  lleguen  basta  200*,  y  cuya  espiga  está  dividi- 
a  en  atmósferas  y  fracciones  decimales  de  atmós- 
fera, con  arreglo  á  las  relaciones  conocidas  del 
vapor  de  agua  en  su  máxitíium  de  densidad  y  las 
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teinp6i;aturas  correspondientes  dadas  por  la  tabla 
adjunta,  resultado  de  esperimeotos  hechos  con  su- 
mo cuidado  por  los  señores  Dulong  y  Arago.  Véase 

MAÜOMETBO. 

Tabla  de  la$  fuerxoH  elásticas  del  vapor  de  agua 
en  su  másfimum  de  densidad,  y  de  las  tempera- 
turas correspondientes  da  4  á  24  atmósferas. 


FUERZA 

elástica  del 

ALTURA 

TEMPERATURA 

vapor,  loman- 
do la  presión 
dQ  la  aimós- 
fcra  por  uni- 
dad. 

de  la  columna  de 
mercurio  (áO")  que 
midelafuerxaelás- 
^  tica  del  vapor. 

correspondiente  es* 
presaaa  en  grados 

del  termómetro 

centígrado  de  mer- 

Cjirio. 

Atmósferas. 

metros. 

metros. 

i 

0,76 

100,00 

1  Vi 

4,44 

112,20 

2 

4.52 

121,40 

2  Vi 

4,90 

128,80 

3 

2,28 

135,10 

3  Vi 

2,66 

440,60 

4 

3,04 

145,40 

*Vi 

3,42 

449,06 

5 

3,80 

153,08        H 

«Vi 

4.18 

456,80 

a 

4,56 

100,20 

6  Vi 

4,94 

463,48 

7 

5,32 

166,50 

7  Vi     ^ 

6,70 

169.57 

8 

6,08 

172,40 

9 

6,84 

177.40' 

10 

7,60 

181,60 

11 

8,36 

•       186,03 

12 

9,42 

490,00        U 

13 

9,88 

493,70 

^* 

t0,64 

i^^'í^        i 

i5 

44,40 

200,48 

fl      16 

Í2.i6 

203,60 

H     i7 

12,92 

206,57 

U      ^8 

43,68 

209,40 

19 

14,44 

212,40 

20 

45,20 

814.70 

24 

45,96 

247,20 

22 

46.72 

210,90 

25 

47,48 

«21,90 

L" 

48,24 

224,20 

La  bola  del  termomanómetro  no  debe  su- 
mergirse en  el  ^apor  de  la  caldera,  porque  la 
presión  falsearía  las  indicaciones  tennométri- 
cas.  lEatá  encerrada  en  un  tubo  metálico  cer- 
rado por  abajo  y  entrando  en  la  caldera,  á 
cayas- paredes  está  fijado  poruña  brida  con 
tornillos  Y  tuercas;  se  llena  el  espacio  restan- 
te entre  la  bola  y  las  paredes  del  tubo  metá- 
lico con  limaduras  de  cobre  ó  cualquiera  otro 
cuerpo  buen  condoctor  del  calórico. 

3.»  indicadores  del  nivel  de  agua  y  fio- 
tador  de  alarma.  Los  indicadores  mas 
sencillos  son  unas  espitas  colocadas  una  de- 
bajo ,  otra  encima  y  una  á  la  altura  misma  del 
nirel  medio  que  aebe  tener  la  caldera.  El 
fogonero  abre  de  vez  en  cuando  y  sucesi- 
yamente  las  espitas,  y  juzga  de  la  altura  del 
niycl,  según  dejen  salir  agua  ó  yapor.  El  bor- 
boteo del  agua  comunica  a  yeces  incertidum- 
bre  á  las  inaicaciones  de  este  aparato,  el  cual 


por  otra  parte  no  dispensaría  do  tobos  indicadores 
en  las  calderas  de  buques.  Estos  tubos  indicado- 
res son  de  cristal  y  se  hallan  colocados  vertical- 
roente  en  otros  dos  de  cobre  que  se  conservan 
horizootalmente,  viniendo  á  fijarse  contra  la  cal- 
dera, de  modo  que  el  Cubo  ín(ficador  esté  en  co- 
municación por  una  de  sus  estremidades  con  el 
vapor  y  por  la  otra  con  el  agua.  Los  forros  que 
llevan  los  tubos  indicadores,  deben  estar  provis- 
tos de  llavjBs  que  permitan  ¡impiar  á  estos  y  pre- 
caver el  derrame  de  vapor  ó  agua  en  caso  de 
fractura  accidental.  En  las  calderas  de  buques 
debe  baber  dos  tubos  indicadores  uno  en  cada 
lado  del  fogón,  de  modo  aue  su  comparación  si- 
multánea pueda  indicara!  fogonoro  la  posición  del 
nivel  del  agua  en  la  caldera,  cualquiera  que  sea  la 
inclinación  del  buque. 

Los  flotadores  se  componen  ordinariamente 
de  una  piedra  habitualmente  reforzada  con  aros 
de  hierro,  equilibrada  casi  totalmente  por  un  con- 
trapeso conveniente,  de  modo  que  se  sumerja  en 
parte  en  el  asua  de  la  caldera  y  se  eleve  ó  baje 
con  el  nivel.  Unas  veces  el  flotador  lleva  una  bar- 
ra que  sale  de  la  caldera  y  que  se  mueve  al  fren- 
te de  una  escala  fija  que  indica  la  altura  del  ni- 
vel; otras  se  cuelga  de  un  alambre  de  cobre  que 
Kasa  por  una  caja  de  estopas  y  luego  por  una  po- 
ía  esterior  sobre  la  cual  está  tendido  por  un  con  - 
traposo;  el  eje  de  la  polea  lleva  entonces  una  agu- 
ja que  se  mueve  sobre  un  cuadrante  é  indica  la 
posición  del  flotador. 

Toda  caldera  debe  estar  provista  de  uno  de 
los  aparatos  descritos  y  ademas  de  un  Rotador  de 
alarma  destinado  á  avisar  por  medio  ae  un  silbi- 
do agudo  al  fogonero,  cuando  éste  se  hubiese  des- 
cuidado en  el  entretenimiento  del  agua  de  la  cal- 
dera. 8e  han  construido  flotadores  de  alarma  de 
formas  muy  diversas:  consisten  todos  en  un  flo- 
tador que  nace  mover  en  el  momento  en  que  la 
superficie  del  agua  desciende  en  la  caldera  basta 
el  nivel  de  las  lumbreras,  un  orificio  por  donde  el 
vapor  brota  haciendo  resonar  los  bordes  de  un 
timbre  ó  de  una  lámina  metálica  vibrante,  cuyo 
ruido  muy  agudo  no  puede  dejar  de  ser  oido  por 
el  fogonero.  Describiremos  como  ejemplo,  el  flo- 
tador de  alarma  que  la  Comisión  Central  francesa 
de  máquinas  de  vapor  hizo  ejecutar  para  sus  es- 
perímentos  y  qae  puede  emplearse,  cualquiera 
que  sea  la  tensión  del  vapor.  La  fig,  630  repre  - 
senta  la  sección  vertical  de  dicho  flotador.  L  M, 
es  la  pared  superior  de  la  caldera  sobre  la  cual 
se  fija  por  medio  de  un  tornillo,  el  estremo  del 


Digitized  by 


Google 


303 


CALDERAS  DE  VAPOR. 


CALDERAS  DE  VAPOR. 


304 


tubo  de  cobre  I,  terminado  por  un  aparato  seme- 
jante al  silbato  de  las  calderas  de  máquinas  loco- 
motivas. Una  piedra  F  F*.  ó  cualquiera  otro  cuer- 
po de  peso  específico  superior  al  del  agua,  se 
cuelga  en  la  espiga  vertical  T,  cuya  estremidad 
superior  cierra  el  pequeño  canal  o;  la  piedra  F  F', 
está  equilibrada  en  parte  por  el  contrapeso  P  y 
el  balaocin  B  B';  este  se  apoya  por  un  cuchillo  so- 
bre las  ramas  de  la  horquilla  aue  termina  el  so- 
porto S  fijado  á  la  caldera.  El  contrapeso  P  se 
muevo  á  lo  largo  del  balancin  B;  se  nja  por  un 
tornillo  de  presión  en  un  punto  tal  que  pueda  sos- 
tener la  piedra  FF,  cuando  esta  se  halla  sumer- 
gida en  el  agua  hasta  los  3/|  ó  los  «/g  de  su  grueso 
vertical.  La  longifud  de  la  espiga  T  estando  por 
otra  parte  determinada  de  modo  que  los  ^l(  ó  ^¡^ 
de  la  piedra  estén  debajo  del  plano  de  agua  nor- 
mal en  la  caldera,  cuando  la  estremidad  superior 
de  la  espiga  cierra  el  pequeño  canal  o;  sí  el  nivel 
del  agua  llega  á  bajar,  el  peso  de  la  piedra  F  F, 
se  hace  preponderante,  la  espiga  T  baja  y  abre  el 
orificio  o;  el  vapor  se  esparce  por  varios  agujeros 
tales  como  5  6,  en  el  espacio  anular  a  a,  de  don- 
de sale  por  la  hendidura  circular  y  muy  angosta 
mn  que  la  dirige  sobre  los  bordes  del  timbre  ó 
campanilla  invertida  C  C.  El  peso  de  la  piedra 
F  r,  cuando  está  fuera  del  agua  por  descenso  del 
nivel  del  agua,  es  mayor  que  el  contrapeso  P  y 
además  vence  la  presión  efectiva  del  vapor  sobre 
el  orificio  o;  por  eso  hay  que  dar  á  este  orificio  un 
diámetro  muy  pequeño,  sobre  todo  cuando  la  pre- 
sión efeótiva  del  vapor  debe  ser  considerable  á  fin 
de  no  tener  que  dar  á  la  piedra  F  F  dimensiones 
demasiado  grandes. 

Para  calderas  en  que  la  presión  efectiva  del 
vapor  00  pasa  de  media  atmosfera,  puedo  escu- 
sarse  el  empleo  del  flotador,  poniendo  simplemen- 
te el  silbato  de  alarma  sobre  el  orificio  superior 
de  un  tubo  vertical  de  4  á  5  centímetros  de  diá- 
metro interior  abierto  por  abajo,  que  pase  por  la 
cúpula  de  la  caldera  y  penetre  hasta  el  nivel  déba- 
lo del  cual  no  debería  oajar  la  superficie  del  agua, 
iu  longitud  sería  suficiente  para  que  la  columna 
de  agua  elevada  en  su  interior  y  contada  desde  el 
nivel  del  agua  se  equilibrase  con  la  presión  efec- 
tiva de  ia  cual  no  debería  pasar  el  vapor.  Este 
tubo  podría  al  mismo  tiempo  servir  para  la  ali- 
mentación,' como  lo  hemos  dicho  mas  arriba. 

Depósitos  que  se  forman  en  el  int^ior  de  las 
calderas.  Las  aguas  que  sirven  para  la  alimen- 
tación de  las  caloeras  contienen  siempre  en  diso- 
lución cierta  cantidad  mayor  ó  menor  de  sales 
terreas,  ordinariamente  de  sulfato  de  cal,  y  á  ve- 
ces cuando  no  han  estacó  sometidas  á  una  cale- 
facción previa,  carbonato  de  cal,  que  se  deposi- 
tan por  efecto  de  la  concentración  en  las  paredes 
de  la  caldera  formando  una  capa  o  sedimento  mas 
ó  menos  duro,  cuyo  grueso  va  creciendo  y  que 
llegaría  á  destruir  las  paredes,  si  no  se  segregase. 
Para  turbar  la  cristalización  del  sulfato  de  cal,  y 
obtener  un  depósito  cenagoso  que  no  se  adhiera 
á  la  caldera,  se  introduce  de  vez  en  cuando  ana 
pequeña  cantidad  de  arcilla  lavada  y  muy  fina  ó 
de  patatas.  En  este  último  caso,  parece  que  todo 
el  almidón  encerrado  en  laá  patatas  se  convierte 
rápidamente  en  dextrína,  porque  el  iodo  no  da  á 
conocer  so  presencia  en  ei  agua  de  la  caldera  al 
cabo  de  poco  tiempo. 

Se  vacia  la  calnera  cada  ocho  ó  quince  dras 
según  las  circunstancias,  para  quitar  el  agua  ce- 
nagosa que  ocupa  el  fondo,  por  una  llave  coloca- 
da en  lo  bajo,  procurando  apagar  el  fuego  inme- 
diatamente antes;  el  agua  al  salir  con  velocidad  á 
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consecuencia  de  ia  presión  del  vapor,  arrastra 
consigo  la  mayor  parte  de  los  sedimentos.  Se  qni- 
ta  entonces  la  plancha  que  cierra  el  agujero  de 
entrada  ó  de  hombre  en  (as  calderas  sin  hervido- 
res, y  el  tapón  de  tornillo, /ig  631,  que  cierra  el  ca- 
ño ae  hierro  colado  de  la  es- 
tremidad de  los  hervideros, 
y  se  escobillan  mientas  que 
el  fogón  está  aun  caliente: 
el  tártarodepositado  se  cae- 
ce  entooces;  llenando  des- 
pués la  caldera  ó  los  herví - 
^'  deros  con  agua  fria,  y  man- 

teniéndolos llenos  Quraote 
algnnos  dias  (lo  cual  puede  hacerse  habiendo  dos 
calderas  para  relevarse),  el  sulíato  de  cal  se  en- 
tumece aosorbiendo  agua  y  se  disuelve  en  parte; 
pierde  de  su  adherencia  y  se  quitan  fácilmente  sos 
grandes  placas  á  golpe  ae  herramientas.  Cuando 
la  suspensión  del  trabajo  ha  de  ser  muy  corta,  se 

f proyecta  agua  fría  en  los  hervidores  estando  cl- 
ientes, á  fin  de  resquebrajar  el  tártara  que  luego 
se  quita.  Es  de  advertir  que  estos  sedimentos  da- 
ros se  forman,  en  circunstancias  iguales,  mucho 
mas  fácilmente  en  las  calderas  de  baja  presión,  á 
consecuencia  de  la  lentitud  de  la  evaporación  qae 
permite  mejor  al  sulfato  de  cal  cristalizarse  qae 
en  las  de  alta  presión.  En  estas  últimas  se  puede 
evitar  una  limpia  completa,  introduciendo  una 
cantidad  suficiente  de  fécula  ó  de  arcilla  y  vacian- 
do regularmente  los  depósitos  mientras  que  la  cal- 
dera esta  en  presión.  Es  un  procedimiento  análo- 
go, pero  continuo,  el  de  las  bombas  de  salmuera 
de  Maudslay,  de  que  hemos  hablado  en  el  artícu- 
lo BUQOE  DE  VAPOR. 

Depósitos  que  se  forman  en  las  lumbreras  ó  ca- 
ñones que  conducen  el  humo.  Estos  cañones  se 
obstruyen  por  el  hollin  y  por  las  cenizas;  necesi- 
tan limpiarse  cada  dos  ó  tres  meses  ó  qaizá  mas 
á  menudo. 

Una  mala  combustión  produce  mucho  humo,  y, 
por  consiguiente,  mucho  noUin;  en  el  artículo  ho- 
mo hablaremos  de  los  medios  de  precaverlo.  La 
cantidad  de  cenizas  arrastradas  es  tanto  mayor 
hasta  cierto  límite,  cuanto  mas  activo  es  el  tTro, 

Íiero  cuando  es  muy  enérgico,  no  es  necesario 
impiar  los  tobos  interiores;  esta  ventaja  queda 
compensada  por  el  dessaste  rápido  de  las  paredes 
rozadas  por  el  disco  del  cok. 

Empleo  de  aguas  corrosivas  para  alimentación 
de  las  calderas.  Cuando  se  usen  estas  aguas,  las 
propiedades  corrosivas  deben  neutralizarse  por 
una  destilación  previa  ú  otro  medio  eficaz,  siem- 
pre que  la  presión  efectiva  en  la  caldera  pase  de 
media  atmósfera. 

La  mayor  parte  de  las  aguas  corrosivas  pro- 
ceden de  minas  ó  canteras  por  achicamiento  y 
parte  de  ellas  sirven  para  alimentar  las  calderas 
de  las  máquinas  de  estraccion;  no  contienen  áci- 
dos libres  y  suelen  tener  sulfates  de  alúmina,  de 
peróxido  y  protóxido  de  hierro,  de  cal,  de  mag- 
nesia, de  potasa  y  de  sosa,  cloruros  alcalinos  y 
sílice  gelatinosa. 

En  presencia  del  hierro  metálico  que  forman 
las  paredes  de  la  caldera,  los  sulfates  ae  alúmina 
y  de  peróxido  de  hierro  se  descomponen  en  óxi- 
dos que  se  precipitan  (en  algunos  casos  se  for- 
man al  parecer  subsulfatos  insolobles),  y  en  ácido 
sulfúrico  libre  que  disuelve  el  hierro  formando  sul- 
fato de  protóxido  de  hierro.  Cuando  ademas  se 
alimenta  con  agua  fria  que  siempre  tienen  en 
disolución  cierta  cantidad  de  oxígeno,  este  último 
obra  sobre  el  sulfato  de  protóxido  de  hierro,  y  da 
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lugar  á  la  precipitacM  de  una  proporoioQ  corres- 

Sondiente^e  peróxido  de  hierro  y  á  )a  di^olaoton 
e  «na  mieTa  cantead  de  hierro  melálico  por  el 
Acido  sulfúrico  que  ha  obrado  ya.  Se  evita  este 
sUiíDO  efecto  alimentando  con  aguado  condensa- 
ción, ó  calentando  mucho  y  por  largo  tiempo  el 
agua  antea  de  introducirla  en  la  caldera.  Los  mis- 
mos fenómenos  ocurren  en  las  calderas  de  cobre 
laminado,  si  entra  hierro  en  su  composición. 

La  destrucción  de  las  calderas  por  la  acción 
de  las  aguas  corrosivas  es  una  causa  de  acciden- 
tes graves,  porque  puede  ocasionar  grietas  en  el 
hierro  y  dar  lugar  á  esplosiones. 

Fácil  es  ver,  que  atendiendo  á  las  reacciones 
Tarificadas  en  las  calderas,  que  pueden  preser- 
varse de  la  acción  corrosiva  de  las  aguas,  neutra - 
Kaándolas.  Sin  embargo»  siempre  que  haya  posi- 
bilidad de  traer  de  un  rio  cercano,  ó  de  un  es- 
tanque, aguas  exentas  de  peróxido  de  hierro,  de 
alúmina  y  de  sulfato  de  cal,  se  deberán  hacer  los 
gastos  necesarios  para  ello,  aunque  sea  aumen- 
tando la  fueria.  Asimismo,  siempre  que  el  ajgua 
de  mina  sea  abundante  para  la  condensación, 
convendrá  emplear  un  condensador  cerrado,  en 
el  cual  el  vapor  se  condense  y  sea  tomado  por  la 
bomba  alimenticia  para  ser  enviado  á  la  caldera, 
por  complicada  que  deba  ser  la  instalación  de  los 
grandes  depósitos  necesarios  y  de  cisternas  para 
d  agoa  de  lluvia  destinada  á  reparar  las  pérdi- 
das de  agua  y  de  vapor.  En  los  demás  casos,  se 
podrán  empleiar  calderas  de  cobre,  si  el  agua  for- 
nui  pocos  depósitos.  A  veces  se  pono  en  estas  cal- 
deras cierta  cantidad  de  hierros  viejos,  sobre  los 
cuales  obran  las  aguas,  quedando  el  cobre  pre- 
servado; pero  en  general  es  roas  económico  em- 
plear caldeías  de  hierro  acudiendo  á  los  medios 
neutraliaantes  de  la  propiedad  corrosiva  de  las 
aguas.  A  este  efecto,  lo  mejor  es  introducir  en  la 
caldera  cierta  proporción  de  creta  bien  lavada  y 
exenta  de  arena:  esta  sustancia  descompone  fá- 
cilmente á  la  temperatura  de  ebullición  los  sulfa- 
tes de  peróxido  de  hierro  y  de  alúmina  cuyas  ba- 
ses precipita  formando  sulfato  de  cal;  ademas,  du- 
rante la  ebullición,  está  en  suspensión  y  no  puede 
adherirse  á  las  paredes;  es  probable  también  que 
el  precipitado  formado  con  la  creta  tiende  á  tur- 
bar la  cristalización  del  sulfato  de  cal  dando  se- 
dimentos menos  tenaces.  Se  emplea  igualmente 
el  zinc  metálico,  pero  da  lugar  á  un  gasto  mas 
considerable. 

De  la$  tsplo$iones*  Según  unos  esper'unentos 
hechos  por  el  comité  de  riladelfia,  la  tenacidad 
de  la  plancha  de  hierro  crece  poco  mas  ó  menos 
Vs  de  O  á  205*  centígrados;  pero  mas  allá  de- 
crece rápidamente,  de  tal  suerte  que  á  715^  ó  al 
rojo,  ya  no  es  masque  los  '/i^de  la  tenacidad 
á  0.  Habrá,  pues,  peligro  de  esplosioa  siempre 
que  una  parte  de  las  paredes  de  la  caldera  pueda 
enrojecerse,  lo  cual  acontecerá  cuando  estando 
d  esterior  en  contacto  con  la  llama,  el  interior 
k>  esté  con  el  vapor,  á  causa  de  uoa  alimentación 
iosaficiente  de  agua  ó  de  una,  npala  forma  de  cal- 
dera. Si  entonces,,  á  consecuencia  de  la  tensión 
adquirida  por  el  vapor,  se  abre  una  válvula,  el 
agua  de  la  caldera  ^  proyectada  sobre  las  pare- 
áí  candentes,  lo  cual  puede  dar  lugar  á  un  des- 
prendimiento súbito  V  demasiado  considerable  de 
-vapor  que  no  pudieneo  salir  inmediatamente  por 
las  válvulas,  determina  un  esceso  de  presioa  que 
rompe  la  caldera  en  los  puntos  encandecidos.  Por 
otra  parte,  es  de  advertir  que  no  solo  sale  vapor 
por  la  válvula,  sino  una  proporción  muy  grande 
de  agua  en  estado  vesicular.  El  manómetro  sube 

TOMO   II. 


cuando  se  abre  la  válvula  y  hay  tanto  mas  riesgo 
de  esplosion,  en  el  caso  citado,  cuanto  mayores 
son  las  válvulas.  Estos  fenómenos  se  esplican  fá  - 
cilmente.  Siendo  la  temperatura  interior  superior 
á  lOO**  y  la  presión  de  muchas  atmósferas,  cuan- 
do una  válvula  se  abre,  la  presión  disminuye  re- 
pentinamente, una  gran  parte  de  agua  se  reduce 
mstanténeamente  á  vapor,  mientras  que  la  fuerza 
viva  adquirida  por  el  agua  no  vaporizada  puede 
bastar  para  romper  la  caldera,  si  ei  espacio  inte- 
rior es  bastante  considerable.  Si  á  consecuencia 
del  uso  de  aguas  corrosivas  ó  por  cualquiera  otra 
causa,  la  tenacidad  de  las  paredes  no  ofrece  una. 
resistencia  conveniente  en  ciertos  puntos,  y  se 
forma  alguna  grieta,  ocurrirá  una  esplosion,  á 
consecuencia  de  la  cual  los  trozos-de  la  caldera 
podrán  ser  proyectados  á  distancias  conside- 
rables. 

La  formación  de  sedimentos  adheridos  á  las 
calderas  es  también  una  causa  de  esplosion  como 
en  otro  lugar  lo  hemos  esplicado. 

Por  último,  una  sobrecarga  de  las  válvulas  de 
segundad  ó  una  mala  construcción  de  las  calde- 
ras puede  también  dar  lugar  á  esplosiones.  Es  ra- 
ro, din  embargo,  que  la  prueba  por  la  bomba  de 
presión  no  descubra  los  vicios  de  construcción. 

Daremos  ahora  algunas  regla»  generales  para 
la  instalacUm  de  las  calderas  de  vapor  y  la  dt- 
rsccian  del  fuego. 

Siempre  debe  disponerse  una  caldera  de  modo 
que  ofrezca  los  menores  inconvenientes  posibles 
para  la  vecindad.  Como  en  caso  de  esplosion,  los 
trozos  suelen  ser  proyectados  en  dirección  del 
eje  de  la  caldera,  debe  disponerse  este  eje  para- 
lelo á  las  paredes  de  habitación  y  á  la  via  pública. 

La  altura  mínima  de  las  chimeneas  debe  ser 
tal  que  atenúe  en  lo  posible  Jo  incómodo  del  hu- 
mo para  la  vecindad.  En  circunstancias  iguales, 
vale  mas  aumentar  la  sección  de  las  chimeneas 
que  su  altura,  ora  se  atienda  á  la  economía,  ora 
al  tiro*  Las  chimeneas  de  plancha  de  hierro,  aun- 
que mucho  menos  costosas  que  las  de  fóbrica,  se 
gastan  mas  prento  y  á  veces  son  derribadas  por 
el  viento;  no  les  recomendamos. 

Se  da  ordinariamente  á  las  chimenoasuna  sec- 
ción igual  á  la  suma  de  los  vacíos  que  existen  eq- 
tro  los  barrotes  de  rejilla  del  fogón,  los  cuales 
suelen  formar  el  tercio  de  la  superficie  total  de 
ésta.  La  sección  total  de  la  chimenea  es  ordina- 
riamente V^g  á  Vsó)  y  la  superficie  total  de  la  re- 
jilla Vft  á  V|«  de  la  superficie  de  caldeamiento  de 
la  caldera. 

Cuando  en  vez  de  hulla  crasa  para  alimentar 
el  fuego,  se  emplean  hullas  secas,  antracita,  tur- 
ba ó  lefia,  se  aumenta  el  grueso  de  la  capa  de 
combustible  cardado  en  la  rejilla,  y  se  coloca  esta 
á  mayor  distancia,  por  debajo  de  la  caldera;  se 
dismmuye  al  mismo  tiempo  en  i^  el  espaciado  de 
los  barrotes. 

Cuando  se  enciende  el  fuego,  el  fogonero  co- 
menzará por  abrir  el  registro  de  la  chimenea;  abri- 
rá después  las  puertas  del  fogón,  atizará,  descubri- 
rá «íl  fue«o  y  cargará  combustible  fresco  sobre  la 
rejilla.  £1  fuego  debe  ser  dirigido  de  una  manera 
igual,  á  fin  de  evitar  un  aumento  de  calor  dema- 
siado brusco,  ó  un  enfriamiento  muy  rápido.  En 
uno  y  otro  caso,  las  partes  de  la  caldera  espues- 
tas á  la  acción  del  fuego,,  esperimenlariafi  dilata- 
ciones desiguales,  que  (¿dnan  ocasionar  desgar- 
raduras ó  escapes  de  agua  entre  las  hojas  de  hier- 
ro reunidas  por  clavos  remachados.  El  fuego  no 
debe  comenzar  á  darse  con  demasiada  rapidez 
sobre  todo  si  el  fogón  está  del  todo  frío.  Cuando 
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t\  fnego  ha  llegado  al  grado  de  actividad  conve- 
nieiHe,  debe  cargarse  el  combastible  sobre  la  re- 
jilla -en  intervalos  regulares  y  por  cantidades  ca- 
si iguales. 

Si  la  caldera,  á  consecuencia  de  una  interrup- 
ción momentánea  del  trabajo  ó  de  cualquiera  otra 
cmsa,  debe  cesar  de  dar  vapor,  el  fogonero  oer- 
raré  primero  el  registro  de  la  chimenea  y  abrirá 
inmediatamente  después  las  puertas  del  hornillo, 
hi  la  interrupción  s^e  prolonea ,  deberó  ademas 
retirar  el  combustible  de  debajo  la  rejilla.  Si^ 
pesar  de  éstas  precauciones,  la  tensión  del  vapor 
aumenta  basta  el  punto  de  hacer  levantar  las 
válvulas  de  seguridad,  alzará  un  poco  una  de 
ellas,  y  la  mantendrá  en  esta  posición  para  dar  al 
vapor  una  libre  salida,  basta  que  el  mercurio  ha- 
ya bajado  en  el  manómetro,  debajo  del  nivel  en  que 
se  tiene  babitualmente.  Un  fogonero  que  en  estas 
circunstancias,  sobrecargase  las  válvulas  para  im- 
pedir que  se  abriesen,  espondria  la  caldera  á  una 
esplosion  de  la  cual  seria  la  primera  victima,  co- 
mo de  ello  hay  ejemplos. 

Guando  se  acerca  la  hora  en  que  el  juego  de 
la  máquina  debe  ser  definitivamente  suspendido, 
el  fogonero  disminuirá  de  antemano  las  cargas  de 
combustible,  de  modo  que  el  vapor  se  mantenga 
solo  al  grado  de  tensión  necesaria,  y  llegue  el  fin 
déla  jornada  con  una  jpequefía  cantidad  de  com- 
bustible en  la  rejilla.  En  el  momento  de  suspen- 
derse el  trabajo,  cubriré  los  últimos  restos  de  com- 
bustible con  ceniza,  cerrará  después  el  registro  de 
la  chimenea  y  las  puertas  del  fogón,  y  no  abando- 
nará la  caldera  sino  después  de  estar  seguro  que 
la  presión  del  vapor  acusada  por  el  manómetro 
continúa  disminuyendo. 

Como  importa  mucho  mantener  el  nivel  del 
a^ua  á  una  altura  casi  constante  y  siempre  supe- 
rior á  los  cañones  de  llama  y  humo,  el  fogonero 
examinará  frecuentemente  las  indicaciones  del  ni- 
vel del  agua,  se  asegurará  de  su  buen  estado  y 
regulará,  según  sus  indicaciones,  el  juego  del  apa- 
rato alimentador.  Un  desarreglo  sobrevenido  en 
este  aparato  se  manifestará  á  un  fogonero  enten- 
dido, antes  de  que  ]3uéda  sobrevenir  un  acciden- 
te. Una  vez  reconocido  el  desarreglo,  el  fogonero 
pondrá  el  aparato  en  orden,  deteniendo  en  caso 
necesario  el  juego  de  la  máquina;  obrando  de  otro 
modo  comprometeria  la  caldera,  ^i  á  pesar  de  las 
precauciones  citadas,  el  fogonero  engañado  por 
aparatos  indicadores  defectuosos,  reconociese  que 
el  agua  ha  bajado  accidentalmente  en  la  caldera 
debajo  del  nivel  superior  de  los  cañoi)es  ó  lum- 
breras, debería  inmediatamente  cerrar  el  registro 
de  la  chimenea  y  abrir  las  puertas  del  hornillo  á 
fin  de  amortiguar  la  actividad  de  la  combustión 
y  disminuir  la  llama;  se  guardará  de  levantar  las 
válvulas  de  segundad  y  mantendrá  las  puertas  del 
fogón  abiertas  basta  que  el  juego  del  aparato  ali- 
menticio haya  hecho  subir  el  agua  al  nivel  habi- 
tual, trazado  en  el  paramento  esterior  del  horni- 
llo y  que  debe  ser  lo  menos  un  decímetro  mas  al- 
to que  la  parte  elevada  de  los  conductos  de  hamo 
y  llama. 

€ald«reria.  La  calderería  es  el  arte  do  fabri- 
car las  vasijas  metálicas  destinadas  á  calentar  los 
cuerpos,  ó  mejor  dicho,  se  comprende  bajo  el 
nombre  de  calderería  el  trabajo  de  todos  los  me- 
tales en  hojas,  aplicado,  ora  á  la  fabricación  de 
las  diferentes  vasijas  necesarias  para  la  grande 
industria  ó  la  economía  doméstica,  ora  ala  (íe mul- 
titud de  productos  en  cuya  confección  las  hojas 
metálicas  y  principalmente  las  de  hierro  batido 
dan  ventajosísimos  resultados. 


Los  procddímieiitos  osaÓM  en  la  parte  fobrü  d« 
esta  industria  pueden  dividirse  en  tres  clases. 

4 .'  Aquellos  en  los  cuales  la  forma  se  di|  á  la» 
piezas  por  estampado  con  volante  y  moldes  suce- 
sivos. Estos  modos  ó  métodos  que  consten  en  ba- 
tir la  hoja  de  hierro  en  frío  sobre  la  bigornia^  se 
usan  eso Ittsiva mente  en  la  fabricación  de  loa  elec- 
tos de  aterro  batido  (véase  esta  voz);  de  ellos  ha- 
blamos en  varios  articules  de  este  Diccionarío.  Bl 
banco  de  Ur.  Palmer  citado  en  el  articulo  hiiAra, 
es  esencialmente  un  sistema  de  la  especie  que 
comprendemos  en  esta  división,  pues  lo  únioo  qoa 
de  ella  lo  distingue  es  la  falta  de  choque. 

2.'  Los  basados  en  el  trabajo  de  martillo  con 
ayuda  de  un  corto  número  de  sencillas  herramien- 
tas, y  en  los  que  la  unión  de  las  diferentes  piezas 
se  hace  por  soldadura.  A  este  género  pertenece 
la  calderería  de  cobre,  que  sirve  para  la  confec- 
ción de  la  mayor  parte  de  loa  útiles  de  cocina.  La 
denominaremos  caldereria  menuda. 

3.'  Los  que,  caracterizados  por  la  unión  de  las 
piezas  con  remaches,  se  adoptan  con  preferencia 
en  la  construcción  de  calderas  de  vapor,  qoe  ge- 
neralmente se  hacen  de  fuerte  hierro  batido  (pa- 
lastro); estos  sistemas  constituyen  el  género  per- 
tenecienteála  ealdereria gruesas 

ChhDZfiEfdk  aENODA.  El  cobre  rojo ,  usado  con 
mas  frecuencia,  es,  como  conductor  de)  calórico, 
un  metal  escelente.  Sin  un  perfecto  martilleo,  ba- 
tiéndolo en  frió  sobre  el  yunque,  será  demasiado 
blando,  mas  llena  naturalmente  esta  condición  el 
trabajo  mismo,  puesto  que  Utilizando  la  maleabi- 
lidad del  cobre  con  el  uso  del  martillo ,  es  como 
llegamos  á  darle  las  formas  que  deseamos  obtener. 
.  La  operación  mas  difícil  del  calderero,  aquella  en 
que  sobresalen  algunos  diestros  artífices  es  la  del 
estriñido,  que  consiste  enMar  á  línd  pieza  las  for- 
mas cóncava  y  convexa:  el  objeto  de  este  trabajo 
es  dar  á  una  chapado  cobre,  por  medio  del  mar- 
tillo y  sin  soldadura  alguna,  una  forma  cóncava. 
Se  embote  ó  abolla  primeramente  la  plancha  dan- 
do en  su  centro  con  un  martillo  de  cabeza  redon- 
da sobre  una  bigorneta.  Cuando  el  metal  ha  adaui- 
rido  dureza  suficiente  se  le  recuece  poniéndolo 
candente  al  fuego  y  dejándolo  enfriar  después.  Se 
repite  esta  operación  tantas  veces  como  sea  preci- 
so. Batida  ya  suficientemente  la  plancha  por  este 
trabajo,  se  coloca  la  parte  cóncava  de  elfa  sobre 
una  bigornia  redonda,  y  golpeando  por  fuera  se  es- 
tiende  el  cobre  sin  tocar  á  Jos  bordes.  Es  preciso 
evitar  que  el  martillo  golpee  repetidas  veces  el 
mismo  punto  y  mas  biendebe  cuidarse  de  dar  vuel- 
ta ligeramente  á  la  vasija  á  cada  golpe  de  la  berra  - 
mienta.  Si  se  deja  caer  repetidas  veces  el  martillo 
scbre  un  ntlsmo  punto  se  corre  el  riesgo  de  ver  á 
esto  combarse  cuando  se  haga  igual  operación  en 
otro  inmediato  ,  porque  adquiriendo  mas  dureza 
de  la  necesaria  habrá  perdido  el  cobre  su  malea- 
bilidad. A  cada  vuelta  ha  de  obtenerse  vna  sn^ 
Serficie  muy  aplanada  y  lisa,  y  esto  tan  solo  dan- 
0  los  martillazos  en  )^al  número  y  con  igual 
fuerza  por  toda  ella  podrá  obtenerse,  pues  de  lo 
contrario  en  la  segunda  vuelta  perderá  completa- 
mente la  fornia  que  en  la  primera  se  le  haya  dado. 
Este  es  el  único  medio  de  evitar  arrogas  y  hendi- 
duras en  el  cobre,  defectos  que  se  procura  encu- 
brir con  soldadura  cuando  llegan  a  presentarse^ 
pero  qoe  hacen  á  una  pieza  defectuosa  y  sin  valor. 
Aun  cuando  por  el  método  anterior  pueden  ha- 
cerse piezas  bastante  complicadas  en  so  forma,  de 
cobre  rojo,  (ó  de  otros  metales  maleables,  pues 
este  niétodo  es  idéntico  á  el  que  se  usa  en  la  fe- 
bricacion  de  muchas  piezas  de  platería),  es  mucho 
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massoneillo  y  eoonómico  el  de  reonir  las  díferea- 
tes  parles  por  medio  de  la  soldadura. 

Para  hacerlo  asi,  se  cortan  los  bordes  que  se 
han  de  unir,  en  forma  de  e$pi|i;as  y  muescas,  con 
el  cuidado  con  veniente  para  que  dé^ues  desoída* 
dos  estos  bordes  sean  de  igual  grueso  por  todas 
partes.  En  seguida  se  unen  los  Bordes  atándolos 
para  tenerlos  unidos  momentánea  mente,  y  cu- 
bríendo  las  junturas  con  bórax  mojado,  se  colo- 
can en  la  parte  interior  los  granos  de  soldar,  se 
aplica  el  niego,  y  derritiéndose  la  soldadura  se 
introduce  en  los  intersticios.  La  pieza  tiene  ya 
tanta  solidez  como  si  se  la  hubiese  combado  por 
el  sistema  anteriormente  descrito.  El  último  es  el 
qae  se  emplea  para  unir  un  fondo  circular  á  una 
parte  cilindrica;  operación  que  es  preciso  veri6- 
car  en  la  fabricación  de  casi  todas  las  vasijas  de 
cocina. 

Hemos  hablado  anteriormente  en  la  suposición 
de  que  se  hacia  uso  de  la  soldadura  fuerte  que 

Sermite  forjar  las  piezas  soldadas  como  si  fueran 
echas  de  un  solo  trozo.  Esta  soldadura  se  hace 
regularmente  cqn  ocho  partes  de  latón  y  una  do 
zinc.  Este  es  el  modo  de  prepararla:  se  hace  der- 
retir el  latón  en  un  crisol  y  se  echa  dentro  el  zinc 
después  de  calentado;  sé  menea  bien  todo  y  se 
vierte  sobre  una  escobilla  de  abedul  colocada  en- 
cima de  una  vasija  con  agua.  Esta  soldadura  en 
granitos  es  fusible  y  muy  maleable.  Podrá  aumen- 
tarse la  proporción  del  cobre  que  entra  en  esta 
soldadura^  y  será  tanto  mas  fuerte  y  menos  fusi- 
ble. Pueden  echarse  hasta  diez  y  seis  partes  de 
cobre  por  una  de  zinc. 

Para  las  soldaduras  que  no  requieren  mucha 
resistencia  basta  la  soldadura  tierna,  esto  es,  la 

aue  usan  regularmente  los  plomeros,  compuesta 
e  plomo  y  estaño,  cuyas  proporciones  se  varían 
según  lo  requiera  la  obra.  Los  pordes  que  so  hau 
de  unir,  después  de  bien  limpios  y  estafiados,  se 
juntan  aplicándoles  la  soldadura  con  la  mayor  ra- 
pidez y  por  medio  de  un  soldador.  Este  trabajo  es 
análogo  al  de  los  hojalateros  que  unen  las  piezas 
saliéndose  de  la  facilidad  con  que  se  adhiere  á  la 
soldadura  la  capa  de  estaño  que  cubre  la  hoja  de 
lata. 

Nada  diremos  en  este  lugar  de  la  gruesa  cal- 
derería de  cobre,  que  exige  el  uso  de  herramien- 
tas con  mas  potencia  que  el  martillo  do  mano;  de 
ella  hablaremos  mas  adelante.  Añadiremos  tan 
solo  un  detalle  referente  á  los  tubos  do  locomoto- 
ras, que  mas  adelante  describiremos;  este  trata 
del  modo  de  disponer  la  soldadura  sobre  una  os- 
tensión igual  á  &  de  un  tubo  de  locomotiva. 

Retoma  un  caneloncito semi-redondo,  de  15 
milímetros  de  diámetro  poco  mas  ó  menos  y  del 
largo  de  un  tubo  para  soldar,  llenándolo  raso  de 
soldadura fuertebañada  en  agua  con  anticipación. 
Hecho  esto,  se  cubre  esta  soldadura  con  una  capa 
de  borraj  en  polvo  y  se  introduce  el  canelón  en  el 
tubo,  de  modo  que  su  parte  media  corresponda  á 
la  línea  de  reunión  de  los  bordes. 

Guando  se  ha  introducido  el  canelón  se  le  vuel- 
ve, y  si  contenido  cae  sobre  las  partes  que  se 
han  de  unir ,  debajo  el  borraj  y  encima  la  sol- 
dadura. 

Ya  solo  falta  poner  el  tubo  en  un  fue^o  de  fra- 

3ua  pasándolo  progresivamente  á  medida  que  se 
emte  la  soldadura. 
Hace  algún  tiempo  que  se  fabrican  con  bastan- 
te buen  éxito  tubos  de  cobre  amarillo,  sin  solda- 
dora, de  una  sola  pieza.  Estos  tubos,  escelen  tes 
sí  el  trabajo  se  ha  hecho  con  el  esmero  necesario 
para  que  DO  tenga  el  metal  hendiduras,  se  fabri- 


can directamente  con  bancos  de  tirar  de  eran 
potencia,  partiendo  de  una  masa  de  latón  Kin* 
(fido  de  bastante  largo,  horadada  ea  su  centro  si- 
guiendo la  dirección  de  su  longitud. 

De  nuevo ,  tratando  de  calderería,  se  nos 
presenta  el  sistema  del  remetido ,  y  es  que  en 
efecto  la  calderería  no  es  verdaderamente,  como 
al  principio  de  este  artículo  hemoe  dicho,  sino  el 
uso  del  martillo  para  utilizar  la  ductiUdad  y  la 
maleabilidad  de  los  metales. 

De  lo  que  precede  se  desprende  c|ue  la  senci- 
llez de  los  medios  de  fabricación  esplica  claramen- 
te el  que  la  pequeña  calderería  se  hace  en  pe- 
queños talleres,  en  los  que  generalmente  en  mis- 
mo operario  reúne  los  cargos  de  fabricar  y  espen- 
der los  artículos  al  por  menor.  Esto  no  obstante, 
el  trabajo  del  artesano  puede  á  veces  ser  muy 
digno  de  llamar  la  ateucion  de  los  inteligentes;  sus 
medios  de  fabricación  son  exactamente  idénticos 
á  los  que  varios  artistas  plateros  han  empleado 
en  la  ejecución  de  algunas  obras  maestras. 

Pasemos  ahora  ala  gruesa  calderería,  á  la  que 
trata  de  la  fabricación  ae  esos  poderosos  aparatos 
sin  los  cuales  sería  imposible  el  maravilloso  desar- 
rollo de  la  grande  inaustria  y  la  creación  de  gi- 
ganteces máquinas  de  vapor,  cuya  potencia  cre- 
ce en  proporción  del  progreso  que  en  los  medios 
de  su  construcción  se  llega  á  obtener. 

La  calderería  en  grande  escala,  de  que  ahora 
hablaremos,  se  practica  principalmente  con  el 
hierro,  el  cobre,  el  platino  y  el  pljwno:  estos  dos 
últimos  metales  no  se  emplean,  sin  embargo,  co- 
munmente, el  uno  por  su  escesivo  precio  y  el  otro 
por  su  poca  consistencia.  Las  calderas  ó  vasijas 
de  platino  solo  sirven  para  la  preparación  de  al- 
gunos productos  químicos;  la  confección  de  las 
cámaras  ó  depósitos  de  plomo  empleados  en  ca- 
sos análogos,>no  constituye  una  industria  especial; 
en  su  consecuencia,  cuando  tratemos  del  platino 
y  en  los  diversos  artículos  referentes  á  las  prepa- 
raciones químicas,  nos  ocuparemos  de  la  disposi- 
ción y  fabricación  de  los  grandes  recipientes  de 
platino  ó  de  plomo. 

Nuestro  ODJeto  presente  es  tratar  especialmen- 
te de  la  calderería  de  hierro,  ó  en  otros  términos^ 
del  uso  del  palastro,  principalmente  en  lo  relati-i> 
vo  á  la  construcción  de  las  calderas  de  vapor; 
después  hablaremos  de  la  calderería  de  cobre. 

La  primera  condición,  indispensable  para  ha- 
cer buenos  trabajos  de  palastro,  es  la  de  hacer 
uso  de  materias  primeras  tan  buenas  como  posible 
sea  para  los  usos  á  que  se  las  destine.  No  basta, 
sin  embargo,  (uie  lá  hoja  do  hierro  sea  buena  pa- 
ra resistir  con  ouen  éxito  los  esfuerzos  que  haya 
de  soportar  en  el  objeto  fabricado;  como,  por 
ejemplo,  que  una  caldera  de  vapor  no  se  rompa 
por  la  acción  de  la  presión  que  ha  de  sufrir:  es. 
preciso,  sobre  todo,  y  ante  lodo,  que  la  materia 
sufra  sin  alteración  todas  las  operaciones  indis^ 
pensables  de  la  misma  fabricación. 

Las  planchas  han  de  poderse  trabajar  coi>  fa« 
ciudad  al  fuego  y  sobre  todo  no  ser  qMebKadizaa 
cuando  se  haga  en  frió;  es  preciso  que  á  la  vez 
sean  resistentes  y  flexibles.  Los  hierros,  fuertes  y 
duros  convienen  generalmente  para  la& planchas 
fuertes  ó  medianas;  pero  las  delgadas  requieren  el 
uso  de  hierros  de  la  calidad  mas  dulce  ó  suave.  En 
Francia  estas  últimas  se  hacen  casi  siempre  ée 
hierros  afinados  por  n^dia  del  carbón  de  madera 
ó  vegetal;  para  las  primeras  se  hace  uso  indistin- 

Í  lamente  de  hierros  llamados  del  in^és  puddlé*  ó 
afinados;  pero  estos  son  siempre  preCerides  de  los 
fabricantes  decalderería  y  se  vendeaá  mas  precio. 
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Las  bojes  de  palastro  delgadas  y  las  medianas 
de  pequefias  dimensiones  se  hacen  comanmente 
sin  batir;  las  grandes  y  las  eruesas  no  pueden  fa- 
bricarse al  contrario  sino  de  hierro  muy  batido, 
es  decir  que  se  componen  de  varias  piezas  afina- 
das por  separado  y  reunidas  por  soldadura. 

Las  hojas  de  palastro,  basta  las  compuestas 
de  hierros  de  escelente  clase  deben  gran  parte  de 
sus  defectos  á  la  imperfección  de  este  moao  de  fa- 
bricarlas. Las  hojas  mal  soldadas  se  hallan  fre- 
cuentemente en  el  comercio,  y  es  seguramente  es- 
te uno  de  los  defectos  que  las  hacen  mas  pernicio- 
sas en  el  uso  para  la  construcción,  pues  no  solo 
carecen  de  la  resistencia  que  en  razón  de  su  es- 
pesor debieran  tener,  sino  que  salen  muy  mal  pa- 
radas de  las  pruebas  que  sufren  al  trabajarlas  pa- 
ra la  fabricación.  En  consecuencia,  el  primer  cui- 
dado de  todo  fabricante  de  calderería  aebe  ser  el 
de  escoger  las  planchas  de  hierro  perfectamente 
soldadas;  la  perfección  en  su  trabajo,  la  economía 
en  la  construcción,  y  la  mejor  apariencia  de  sus 
productos  dependen  en  gran  parte  de  que  posean 
esta  cualidad  las  materias  de  que  haga  uso. 

No  nos  parece  tan  importante  la  distinción  que 
entre  los  palastros  llamados  puddlés  y  los  de 
hierro  afinado  se  ha  querido  establecer.  La  dife- 
rencia que  entre  la  calidad  de  estas  dos  clases 
existe,  es,  si^i  embargo,  un  hecho  queNio  preten- 
denios  negar;  pero  si  subsiste,  es  evidentemente 
motivada,  mas  por  la  imperfección  de  los  modos 
empleados  en  su  fabricación^  que  por  la  superio- 
ridad de  uno  de  los  medios  de  afinar  sobre  el 
otro:  esta  superioridad  pudiera  seguramente  ser 
compensada  ó  contrarestada  por  el  trabajo  de 
última  mano  en  el  metal,  y  preciso  es  confesar 
que  la  industria  del  hierro  hace  diariamente  en 
esta  via  grandes  y  rápidos  progresos. 

Las  hojas  de  palastro  circulan  en  el  comercio 
con  forma  rectangular  y  dimensiones  muy  varias, 
mas  pequeñas  á  veces  de  lo  que  requieren  las 
grandes  construcciones  de  calderas,  barcos,  etc. 
Pudiera  simplificarse  muchas  veces  el  trabajo  de 
la  calderería,  sí  délas  fraguas  se  entregaran  álos 
talleres  productos  mejor  apropiados  á  las  exigen- 
cias de  la  construcción:  esto  en  gran  parte  pende 
de  la  imperfección  y  de  la  escasa  fuerza  ae  )as 
máquinas  usadas  en  las  ferrerías:  tienen  eviden- 
temente mucho  que  adelantar  en  este  ramo,  y 
nos  atrevemos  tanto  mas  á  señalar  la  urgencia 
de  ello  á  los  fabricantes,  cuanto  estamos  plena- 
mente convencidos  de  que  en  su  logro  hallarian 
una  nueva  fuente  de  beneficios. 

Las  diferentes  observaciones  que  acabamos  de 
hacer  sóbrela  calidad  del  palastro  y  sus  dimen- 
siones tienen  por  objeto  probar  que  aun  no  se 
halla  muy  adelantada  esta  fabricación:  exige  ma- 
yor grado  de  perfección  para  satisfacer  jde  un  mo- 
ao mas  completo  las  necesidades  tan  numerosas 
de  la  construcción  de  las  máquinas. 

Como  las  obras  de  calderería  se  componen  de 
hojas  de  hierro  batido  unidas  entre  sí  por  medio 
de  remaches,  estas  hojas  deben  cortarse,  tala- 
drarse, combarse  y  quedar  clavadas  de  manera, 
que  su  dimensión  y  su  forma  se  hallen  en  armo^ 
nía  con  el  lugar  que  en  la  máquina  de  que  son 
parte  han  de  ocupar.  Hasta  hace  algunos  años, 
antes  que  la  construcción  de  las  calderas  do  va- 
por y  de  los  buques  de  hierro  hubiese  dado  á  los 
trabajos  de  la  calderería  tan  grande  impulso,  las 
operaciones  de  que  hablamos  se  hacían  con  her- 
ramientas muy  imperfectas  y  muy  inferiores  á  la 
altura  en  que  el  progreso  colocara  á  la  mecánica. 
No  sucede  asi  en  la  actualidad,  pues  merced  á  los 


esfuerzos  de  algunos  ilustrados  fabricantes,  esta 
industria  se  perfecciona  diariamente;  al  trabajo 
manual  de  los  obreros  se  van  sustituyendo  las 
combinaciones  mecánicas,  y  la  perfección  de  los 
productos  es  una  consecuencia  inmediata  de  esta 
lenta  y  difícil  trasformacion  efectuada  en  los  mé- 
todos del  trabajo. 

El  arte  de  la  calderería  no  se  hallaba,  bace  al- 
gunos  años,  mocho  mas  adelantado  en  Inglaterra 
que  en  Francia;  desde  esta  época  ha  hecho  gran- 
des progresos  este  último  país;  tanto,  que  nos  pa- 
recen las  herramientas  construidas  por  algunos  de 
sus  fabricantes  superiores  á  las  de  sus  rivales  de 
Inglaterra.  Mr.  Lemaitre,  fabricante  de  calderas 
en  la  Gbapelle- Saint  Denis,  (á  quien  debemos  la 
noticia  de  varias  herramientas  que  á  continuación 
reseñamos,  y  al  que  manifestamos  en  este  logar, 
con  el  mayor  gusto,  toda  nuestra  gratitud  por  su 
estremada  y  servicial  amabilidad  para  con  nos- 
otros), es  uno  de  los  que  han  emprendido  con  mas 
empeño  la  obra  de  sustitución  del  trabajo  ma- 
nual por  el  mecánico.  La  buena  calidad  de  sos 
Í)roductos  es  la  prueba  mas  evidente  de  la  per- 
éccion  de  las  máquinas  de  su  invención  y  de  las 
ventajas  que  reportan.  Todas  las  herramientas 
puestas  en  uso  por  Mr.  Lemaitre  están  basadas 
sobre  el  principio  del  uso  directo  de  la  presión 
del  vapor.  Este  principio,  que  Mr.  Cavé  ba  sido 
el  primero  en  aplicar  como  motor  á  sus  máquinas 
de  taladrar  y  cizallar,  ofrece  grandes  ventajas  en 
todas  las  herramientas  de  trabajo  intermitente: 
sobre  todo,  cuando  las  piezas  que  se  someten  á 
su  acción  son  de  difícil  manejo  y  han  de  presen- 
társeles en  ciertas  y  determinadas  posiciones  que 
á  cada  instante  varían  según  la  naturaleza  del 
trabajo.  Pongamos  por  ejemplo  una  máquina  de 
taladrar:  claro  está  que  la  herramienta  debe  fun- 
cionar solo  cuando  el  punzón  se  halle  perfecta- 
mente colocado  sobre  el  punto  señalado  en  el 
metal;  y  es  preciso,  por  consiguiente,  que  el  ope- 
rario tenga  tiempo  para  colocar  la  pieza  del  roo- 
do  conveniente:  asi  se  efectúa  con  un  apara  to  de 
acción  directa,  pero  con  un  movimiento  continua- 
do le  seria  muchas  veces  difícil  poner  la  plancha 
de  hierro  bajo  el  punzón  en  el  mismo  momento 
que  va  á  dar  este  golpe. 

Ademas  el  oso  de  la  acción  directa  de  el  vapor 
recibe  cada  día  nuevas  aplicaciones,  y  la  que  ba 
hecho  Mr.  Bourdon  du  Greuzot  para  levantar  los 
martillos,  es  una  prueba  mas  de  lox buenos  efec- 
tos que  del  citado  sistema  se  pueden  obtener. 

Este  es  el  orden  que  generalmente  sigue  en 
sus  operaciones  todo  fabricante  de  calderería: 

1 .0  Hacer  el  dibujo  ó  trazado  de  el  aparato  que 
quiere  construir,  determinando  el  tamaño  exacto 
ae  cada  pieza* 

2.^  Cortar  las  hojas  por  los  moldes  ó  patrones 
ya  marcados. 

3.®  Taladrarlas,  siguiendo  para  ello  las  seña- 
les hechas  sobre  las  piezas. 

A.^  Dar  á  cada  hoja  la  forma  que  en  el  aparato 
le  corresponda:  (ep  ciertos  casos  se  suelen  ar- 
quear antes  de,  hacer  los  taladros  para  los  re- 
maches); 

5,^  Unir  las  diferentes  hojas,  clavándolas  con 
los  clavos  de  remache  ya  prevenidos. 

6.^  Y  últimamente,  guarnecer  el  aparato  con 
todos  sus  accesorios  de  nierro  colado,  hierro  dul- 
ce y  cobre;  someterlo  á  las  pruebas  de  recepción, 
barnizar  los  palastros,  etc.,  etc. 

No  es  de  este  higar  ocupamos  del  trazado  de 
la  obra  detalladamente:  este  género  de  trabajo 
se  ejecuta  sobre  un  entarimado  dispuesto  conve- 
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nientemento  y  no  presenta  otra  dificultad  que  la 
del  modo  de  arreglar  las  hojas  de  palastro;  es 
necesario  colocarlas  con  simetría,  tratar  de  des- 
perdiciar lo  menos  posible,  establecer  con  la  de- 
bida regularidad  las  líneas  para  los  remaches,  asi 
como  evitar  cuidadosamente  el  número  escesivo 
de  patrones  ó  modelos.  No  es  posible  indicar  so- 
bre este  particular  un  método  «eoeral,  pues  el 
modo  que  debe  seguirse  depende,  no  solo  de  la 
forma  del  aparato,  sino  también  y  principalmen- 
te de  la  dimensión  ae  las  bolas  metálicas,  de  la 
naturaleza  de  las  herramientas;  en  una  palabra, 
el  talento  del  operario  consiste  en  dar  á  su  tra- 
bajo la  mayor  facilidad  y  la  mayor  economía  posi- 
ble; asi  es,  que  en  esta  parte,  cada  cual  se  jguia 
por  las  inspiraciones  de  su  propia  inteligencia  ó 
por  los  datos  ooe  la  esperiencia  le  suministra. 

Hechos  dennitivamente  los  patrones,  se  traza 
por  medio  de  estos  el 
dibajo  en  las  hojas, 
entregándolas  á  los 
cizalladores  encarga- 
dos de  recortarlas. 
La /ly*  653  que  acom- 
pañamos, representa 
on  croquis  de  la  ciza- 
lla usada  con  este  ob- 
jeto. 

Esta  máqiiina  se 
compone  de  las  par- 
tes siguientes. 

1.*  Un  zócalo  de 
hierro  colado  sobre 
el  cual  descansa  un 
soporte  en  corva  ha- 
cia la  parte  anterior, 
que  en  este  punto 
presenta  la  figura  de 
una  horquilla' atrave- 
sada por  un  eje;  en 
la  parte  anterior  del 
zócalo  se  halla  la  hoja 


mesa  está  colocada  sobre  un  marc6|de  correderas  y 
por  medio  de  una  t)arra  dentada  en  que  engrana  un 
pifión,  cuyoirbol  tiene  un  pequeño  manubrio,  pue- 
de moverse  horizontal  y  paralelamente  á  las  ho- 
jas de  U  cizalla.  Por  este  medio  se  presentan  su- 
cesivamente á  la  acción  de  la  herramienta  las  par- 
tes que  ha  de  cortar. 

Guando  las  hojas  han  de  ser  cortadas  circular- 
mente,  se  fija  la  hoja  sobre  la  mesa  solo  por  un 
estremo,  y  se  une  el  otro  borde  á  un  sistema  de 
pequeñas  palancas,  cuya  acción  combinada  con  el 
movimiento  en  línea  recta  de  la  mesa,  obliga  á  la 
pieza  á  moverse  en  círculo  y  en  armonía  con  la  for- 
ma de  la  curva  que  el  corte  requiere. 

fil  modo  con  que  el  corte  superior  se  une  á  la 
espiga  vertical  presenta  en  la  figura  anterior  una 
disposición  paKicular;  roas  no  habiendo  dado  este 
sistema  los  resultados  satisfactorios  que  eran  de 


fija  de  la  cizalla  y  en 
i  cilin- 


la  posterior  un 
dro  de  vapor. 
^  8.«  Una  palanca  sujeta  por  su  estremidad  ante- 
rior entre  los  dos  brazos  del  soporte,  es  suscepti- 
ble de  girar  alrededor  del  eje  que  lo  atraviesa;  dos 
chapas  unen  á  la  cabeza  tie  la  palanca  un  fuerte 
vastago  de  hierro  que  se  mueve  verticalmcnte  en- 
tre los  guiadores  fijos  sobre  la  base,  y  tiene  en  su 
estremo  inferior  la  hoja  segunda  de  la  cizalla.  La 
cabeza  de  la  palanca  al  descender  apoya  sobre  el 
vastago  y  hace  bajar  la  hoja  de  cizalla  que  corla 
la  pieza  ae  palastro  que  se  le  presenta. 

La  palanca  se  halla  anida  por  su  parte  noste^ 
rior,  primero  á  la  espiga  del  pistón  de  cilinaro  de 
vapor  y  ademas  á  un  manubrio  forjado  con  un  ár- 
bol horízontal  que  sostiene  an  pequeño  volante  y 
se  mueve  sobre  soportes  que  descansan  encima 
del  zócalo  de  la  máquina. 

5.*  El  cilindro  de  vapor  es  de  efecto  simple  ó 
sencillo:  fácil  es  comprender  que  introduciendo  el 
vapor  debajo  del  pistón,  éste  ultimo  se  levanta,  da 
impulso  á  la  parte  posterior  de  la  palanca  y  baja 
su  cabeza,  descendiendo  por  consiguiente  el  corte 
superior  déla  cizalla.  El  manubrio  no  tiene  aqui 
mas  objeto  qae  el  de  contener  el  movimiento  ael 
pistón. 

4.*  Es  accesorio  indispensable  de  este  aparato 
una  mesa  de  hierro  colado  colocada  al  nivel  de  la 
parte  inferior  de  la  máquina  con  objeto  do  fijar  so- 
bre ella  las  planchas  que  se  hayan  de  recortar.  Esta 
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esperar,  ha  sido  abandonado.  Debe  úuicamenle 
unirse  con  la  mayor  solidez  dicba  hoja  de  la  ciza- 
lla al  estremo  del  vastago,  siendo  este  el  úoico 
medio  de  obtener  un  trabajo  de  perfecta  regula- 
ridad. 

Después  de  cortadas  las  hojas  metálicas  se  tra- 
za el  lugar  que  han  de  ocupar  los  remaches;  gene- 
ralmente se  da  á  los  taladros  un  diámetro  doble 
del  grueso  d^l  palastro,  y  se  separan  con  la  dis- 
tancia de  tres  veces  su  diámetro.  Entre  el  eje  del 
agujero  y  la  arista  superior  del  chaflán,  que  en  su 
estremidad  forma  la  hoja  de  palastro,  se  deja  una 
distancia  igual  á  vez  y  media  el  grueso  del  rema- 
che. El  chaflán,  que  es  costumbre  hacer  en  la 
parte  estrema  de  la  hoja  que  ha  de  quedará  des- 
cubierto, da  mejor  aspecto  álos  objetos  fabrica- 
dos. Para  cizallar  dejando  este  chaflán,  basta  solo 
dar  al  corte  fijo  la  forma  de  un  plano  inclinado  y 
presentar  el  metal  paralelamente  á  esta  cara. 

Algunas  veces  los  agujeros  que  con  el  taladro 
se  hacen  en  el  palastro  son  enteramente  cilindri- 
cos, pero  es  preferible  darles  una  figura  cónica, 
de  suerte  que  colocado  en  su  lugar  el  clavo  de  re- 
mache presente  éste  la  de  dos  troncos  de  cono 
unidos  por  su  base  menor,  que  debe  hallarse  en  la 
lineado  unión  de  las  dos  hojas.  Esta  forma  con- 
tribuye, asi  como  las  dos  cabezas  del  remache,  á 
dar  seguridad  y  firmeza  á  la  unión,  y  ademas  per- 
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mite  ane  ésta  surta  su  efecto  aun  después  de  rotas 
aquellas. 

Para  que  el  taladro  tens^a  la  forma  algo  cónica, 
basta  solo  que  el  molde  sobre  el  cual  se  coloca  la 
plancha  tensa  un  diámetro  algo  mayor  que  el  del 
punzón  que  nace  el  agujero;  en  este  caso  el  hier- 
ro que  despide  de  la  hoja  dicho  instrumento  es  de 
figura  de  un  tronco  de  cono  y  el  vacío  correspon- 
diente enteramente  igual. 

Las  máquinas  para  taladrar  tienen  igual  dis* 
posición  que  la  cizalla,  cuya  descripción  se  ha 
hecho  anteriormente.  En  vez  de  la  hoja  infe- 
rior tienen  una  matriz,  y  en  lugar  de  la  superior 
un  punzón;  solo  difieren  en  que  no  hay  que  limitar 
el  movimiento  del  pistón  por  medio  de  un  manu- 
brio, porque  naturalmente  le  gradúa  el  largo  del 
punzón,  cuyo  asiento  superior  choca  contra  los 
bordes  del  agujero  al  veriiicarse  esta  operación. 

Las  hojas  de  palastro,  para  este  acto  como  pa- 
ra el  de  cizallar,  son  llevadas  sobre  un  carrillo 
movible. 

Por  la  disposición  de  la  máquina  se'comprende 
fácilmente,  que  siendo  tan  corta  la  distancia  que 
media  entre  el  eje  del  punzón  y  la  parte  firme 
del  conjunto,  solo  pueden  hacerse  los  taladros  en 
el  borde  de  las  planchas,  y  ocurren  ciertos  casos 
en  que  es  preciso  hacerlo  de  otra  forma.  La  her- 
ramienta cuyo  croquis  acompañamos  {fig,  633)  es- 
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tá  destinada  á  llenar  estas  necesidades.  La  matriz 
fija  en  la  parte  estrema  de  una  pieza  inmóvil  se 
halla  situada  á  Om.65  (2  Va  pi^^)  ^^^  tronco  de  la 
máquina,  de  modo  que  se  puede  meter  la  plancha 
de  palastro  internándola  Om.65  (2  Va  pies)  por  de- 
bajo de  la  maquinaria  taladrando  en  ella  á  igual 
distancia  de  su  borde;  no  es,  :úü  embargo,  este  el 
motivo  que  ha  hecho  principalmente  aaoptar  esta 
forma,  pues  sobro  todo  ba  sido  con  el  objeto  de 
poder  taladrar  las  hojas  ya  combadas,  presentán- 
dolas en  la  maquina  según  el  eje  de  su  car- 
vatura. 

Por  ejemplo,  supongamos  que  después  de  ha- 
ber taladrado  los  agujeros  para  los  remaches  en 
uno  de  los  bordes  de  una  hoja,  se  doble  esta  con 
obieto  de  reunir  varios  estremos,  de  los  que  uno 
todavía  no  está  taladrado;  so  introducirá  este  ci- 
lindro sobre  el  porta-matriz,  y  se  podrá,  (dando 


al  paoson  un  largo  saficíeiite),  formar  k>f  agu- 
jeros del  borde  interior  al  través  de  los  del  aa- 
perior. 

La  disposicioD  de  la  herramienta  es  evidente- 
mente de  grande  utilidad,  pues  si  se  llega  é  do- 
blar la  plancha  de  palastro  para  formar  un  cilio* 
dro  después  de  taladrados  los  agujeros  en  las  doa 
líneas  paralelas,  por  mucho  cuidado  aue  se  poa- 

ren  la  operación,  es  difícil  que  aqaellos  vengan 
caer  exactamente  unos  sobre  otros,  y  en  este 
caso  es  preciso  enmendar  esta  falta  á  medida  oue 
so  practica  el  remache,  por  medio  de  un  mandril 
cónico  de  acero,  introduciendo  estaé  jgolpe  de 
martillo  en  los  dos  agujeros  correspondientes,  j 
asi,  estirándose  por  un  ledo  el  metal  y  compri- 
miéndose por  el  otro,  se  obtiene  al  fin  la  igualdad 
necesaria. 

Este  trabajo,  que,  sin  embargo»  os  el  mas  ge- 
neralizado, tiene  palpables  inconvenientes  como 
todos  pueden  fácilmente  comprender,  y  es  de  to- 
do punto  preferible  el  de  taladrar  la  segunda  li- 
nea después  de  que  se  haya  doblado  la  plancha, 
haciéndolo  por  las  aberturas  existentes.  De  este 
modo  coinciden  estas  naturaUnente  y  con  la  ma- 
yor exactitud,  resultando  ademas  mas  facilidad  y 
precisión  en  la  operación  del  remache. 

No  es  aun  suficiente  el  largo  del  porta -ma- 
triz en  esta  máquioa  para  llenar  las  necesidades 
de  la  práctica  en  todos  casos,  pues  tiene  solo 
Om.65;  pero  en  cambio  se  hallará  en  la  de  rema- 
char (que  en  breve  ha  de  ocuparnos),  una  dispo- 
sición suplementaria  por  la  cual  puede  adaptarse 
al  taladro  y  operar  con  piezas  ae  mas  de  2m.50 
de  longitud  (cerca  de  9  pies). 

El  combado  de  las  planchas  de  palastro,  d^- 
tinadas  á  usarse  en  esta  forma  y  no  rectas,  depen- 
de enteramente  de  la  clase  de  curvas  que  deba 
dárseles.  Cuando  sean  irrregulares  se  prepararán 
moldes  de  hierro  colado  y  sobre  ellos  se  aplicará 
el  palasto  candente,  batiéndolo  con  el  martillo. 

Análogo  á  este  es  el  modo  de  fabricar  los  cas- 
quetes esféricos  en  que  terminan  ks  calderas  ci- 
hndricas;  requiere  esta  operación  un  particular  es- 
mero, pues  son  pocas  las  veces  Que  no  resultan 
las  piezas  de  uo  grueso  desigual,  eeCecto  rottiva- 
do  por  la  natural  tendencia  del  fluido  á  corr^^e 
del  centro  á  la  circunferencia.  Existeiv  máquinas 
para  esta  parte  de  la  fabricación,  pero  en  general 
se  hace  poco  uso  de  ellas  y  casi  siemj^e  se  prac- 
tica a  mano  este  trabajo. 

Las  máquinas  de  este  género  que  hemos  vis- 
to en  Inglaterra  se  componen  de  las  partes  si- 
guientes: 

i.^^  De  una  matriz  cóncava  de  hierro  colado 
fijada  entre  dos  montantes  del  mismo  metal  y 
unidos  en  su  parte  superior  por  un  travesano  ho- 
rizontal de  igual  materia. 
3.*    Por  el  travesaAo  superior  de  la  máquina, 

Sasa  un  fuerte  tornillo  de  hierro  en  cuya  estremi- 
ad  inferior  se  halla  un  mandril  de  bronce  ó  de 
hierro,  de  igual  forma  que  el  molde. 

Gomo  este  tornillo  se  puede  poner  en  movi- 
miento por  una  máquina,  se  coloca  la  hoja  metá- 
lica entre  la  matriz  y  el  mandril,  se  hace  descen- 
der éste,  y  el  palastro  cediendo  á  su  acción  se 
encorva  y  toma  la  figura  de  la  matriz. 

Por  medio  de  estas  mismas  máquinas  se  da 
también  á  las  piezas  de  palastro  todas  las  formas 
que  requiera  cualquiera  construcción;  fácil  es 
comprender,  por  ejemplo,  que  para  combar  las 
hojas  con  destino  á  calderas  cilindricas  basta  dar 
al  molde  la  figura  de  un  medio  cilindro  hueco,  y 
por  otro  lado  al  mandril  la  conveniente  para  que 
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eocaie  exaotaoiente  en  aquel.  En  Tez  de  combar 
el  palastro  sobre  moldes  cóDcavos,  prefieren  al- 
gunos prácticos  ple^rle  con  formas  convexas, 
operación  llamada  estriftir;  pOr  este  método  el 
grueso  del  metal  es  uniforme  en  todos  sus  pun- 
tos«  y  la  textura  sufre  menos  alteración.  Es  muy 
frecuente  el  uso  de  este  modo  de  fabricación  en 
)a  calderería. 

En  todas  las  referidas  operaciones  debe  indis- 
pensablemente calentarse  el  palastro  del  modo 
conveniente  antes  de  someterlo  á  la  acción  mecá- 
nica para  modificar  su  forma,  lo  que  se  practica 
en  cierta  ciase  de  hornos  calentados  con  liulla.  y 
cayo  fuego  se  gradúa  en  razón  del  grueso  del 
hierro,  puee  los  de^lidad  endeble  pueden  tra- 
bajarse á  un  calor  de  pocos  grados,  mientras  Jos 
otros  han  dé  tomar,  estando  candentes,  un  color 
pojo  como  de  cereza,  que  de.no  hacerlo  asi  se  hien- 
den é  inutilizan. 

Adjunto  acompañamos  el  croquis  de  la  máqui- 
na fiara  cimbrar,  usada  por  Mr.  Lemaitre  en  sus 
fábricas  (figs.  654  y  635).  Esta  funciona  con  toda 


perfección;  las  hojas  metálicas  que  han  de  some- 
terse á  su  acción  se  calientan  en  el  homo  si  son 
grasas,  pero  en  el  caso  contrario  se  practica  es- 
tá operación  en  una  caja  do  hierro  colado,  por 
medio  del  Tflj>or. 

La  máquina  en  cuestión  está  formada  como 
sigue: 

1.^  De  dos  piezas  macizas  de  hierro  colado 
que  sirveo  de  base  á  dos  elevaciones  planas  den- 
tro de  las  cuales  se  mueven  los  quicios  del  ci- 
lindro destinado  á  enrollar  las  hojas  de  palastro. 
Uno  de  estos  batientes  sirve  también  de  punto  de 
apoyo  á  los  engranajes  de  las  ruedas  que  comuni- 
can el  movimiento  a  la  máquina. 

i.«  Un  cilindro  de  hierro  colado,  un  poco  mas 
largo  que  las  hoiasque  ha  de  enrollar,  y  de  un  diá- 
metro Igual  al  del  círculo  que  después  de  plega- 
das han  de  formar. 

3/^    Una  barra  de  hierro  rectangular  colocada 


bajo  el  cilindro  y  anida  por  ambos  estreñios  á  dos 
chapas  fijadas  en  la,  primera  pieza.  El  espacio  que 
media  entre  esta  barra  y  el  cilindro  es  el  destina- 
do al  paso  de  las  hojas,  que  se  sujetan  con  solí-  ' 
dez  por  medio  de  las  chapas  de  cuñas  y  de  tor- 
nillos que  dejamos  mencionadas. 

4/  Otro  cilindro  también  de  hierro  colado  pa- 
ralelo al  primero  está  sostenido,  algo  hacia  la  par^ 
te  postenor,  por  unos  llares  verticales  situados  á 
la  inmediación  de  las  bases. 

Estos  llares  pueden  moverse  verticalmente  por 
medio  de  una  palanca  dentada  susceptible  de  mo- 
verse á  mano;  esto  tiene  por  objeto  el  separar  ó 
acercar  el  cilindro  inferior  del  movible,  en  los 
diferentes  períodos  de  la  operación.  El  modo  de 
verificarlo  es' como  si^ue. 

Levantada  la  hoja  de  palastro  por  su  parte 
céntrica  y  por  medio  de  una  potencia,  se  pasa  su 
borde  entre  el  cilindro  plegador  y  la  barra  de  hier- 
ro inferior,  cuidando  de  colocarla  bien  paralela- 
mente al  eje  de  la  máquina.  Entonces  se  aprietan 
fuertemente  las  chapas  quedando  la  hoja  sólida  - 
mente  sujeta  entre  el  ci- 
.«*  lindroy  la  barra. 

.  7i  Haciendo    uso   do  las 

i      r*  palancas    dentadas    que 

<  <  ,  obran  sobre  los  soportes 

del  rodillo,  se  alza  este  de 
modo  que  apove  con  fuer- 
za debajo  de  la  hoja  para 
obligarla  á  ceñirse  estric- 
tamente alrededor  del  ci- 
lindro. Se  fijan  las  palan- 
cas para  que  no  se  mue- 
van ya  y  se  da  impulso  á  la 
máquina.  El  palastro  si- 
guiendo el  movimiento  del 
cilindro,  y  oprimido  cons- 
tantemente coDlra  su  cir- 
cXinferencia  por  la  acción 
del  rodillo,  se  ajusta  exac- 
tamente á  su  superficie  y 
adquiere  igual  forma  que 
ésta  conservándola  des- 
pués. 

Cuando  el  otro  borde 
de  la  hoja,  siguiendo  el 
movimiento  del  cilindro 
ha  pasado  ya  del  rodillo, 
se  para  la  máquina,  se  ha- 
ce najar  este  úUimo,  v  se 
aflojan  las  chapas  y  la  bar- 
ra ()ue  aquellas  sostienen, 
retirando  -  finalmente  la 
pieza  para  proceder  de  nuevo  á  igual  operación. 
Por  lo  espuesto  vemos  que  con  esta  máquina, 
el  palastro  adquiere  con  exactitud  la  forma  del 
cilindro  sobre  el  cual  se  aplica, y,  por  consiguien- 
te, que  es  preciso  mudar  el  cilindro  según  sea  h 
curvatura  que  á  las  hojas  quiera  darse.  Hay  otras 
máquinas  para  cimbrar,  compuestas  de  tres  ci- 
lindros paralelos  dispuestos  ae  modo,  que  gra- 
duando convenientemente  la  distancia  respectiva 
entre  unos  y  otros  se  obtienen  curvaturas  aiferen- 
tes,  pero  la  esperiencia  haprobadoque  nunca  da 
e8.to  trabajo  tan  buenos  resultados  como  el  de  la 
combinación  que  acabamos  de  definir.  En  efecto, 
solo  por  repetidos  ensayos  y  sin  seguridad  es  co- 
mo se  puede  graduar  la  espresada  d'staocia  rela- 
tiva entj-e  los  tres  cilindros,  y  muy  raras  veces  se 
logra  el  diámetro  necesario,  á  pesar  de  que  en 
manos  de  operarios  entendidos,  por  el  uso  cons- 
tante que  de  ellas  hacen,  pueden  dar  estas  má- 
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ÍIDÍnas  baenos  productos,  y  se  osan  con  bastante 
recuencia;  roas  lo  cierto  es  que  su  accioD  nuoca 
puede  ser  tan  segura  y  tan  regular  como  la  que 
resolta  del  uso  de  un  cilindro  de  curvatura  exac- 
tamente igual  á  la  que  el  palastro  deba  tener. 

Las  Ofieraciones  varias  de  (]oe  acabamos  de 
tratar  son  las  que  preceden  á  la  unión  de  las 
planchasde  palastro,  entre  sí,  ó  con  oirás  de  hier- 
ro dulce  ó  colado. 

Estas  piezas  suplementarias  se  emplean  en  to- 
dos los  casos  en  que  ofrecería  demasiada  dificul- 
tad el  uso  del  palastro,  por  no  poderle  dar  las 
formas  requeridas;  asi  es,  por  ejemplo,  que  las 
bojas  de  palastro  nunca  se  doblan  en  ángulo  rec- 
to porque  asi  perderían  algo  de  su  solidez:  en  es- 
te caso  se  unen  las  planchas  por  medio  de  unas 
piezas  de  hierro  destinadas  á  cubrir  los  ángulos 
y  llamadas  cantoneras.  Estas  piezas  se  fabrican 
especialmente  para  el  objeto  marcado  en  las  fra- 
guas de  laminar.  De  la  misma  suerte,  cuando  se 
quiere  dar  mayor  consistencia  ó  solidez  á  superfi  • 
cíes  de  mucha  estension,  se  unen  las  hojas  de 
palastro,  de  trecho  en  trecho,  sobre  unos  hierros 
cuya  sección  presenta  la  figura  de  una  T,  ó  sobre 
dos  cantoneras  unidas  por  uno  de  sus  lados,  lo 
que  hace  el  mismo  efecto.  Como  llevamos  referido, 
siempre  se  hacen,  en  calderería,  las  uniones  de 
las  diferentes  pie/as,  por  medio  de  remaches,  que 
son  unos  clavos  de  dos  cabezas  puestos  en  ca- 
liente, y  que  al  enfríarse  producen  en  las  piezas 
una  gran  fuerza  de  unión  que  las  estrecha  con  so  • 
lidez.  Los  remaches debenhacerse de  hierrodul- 
ce  pero  de  resistencia,  que  sean  dóciles  trabajados 
á  fuego,  y  no  se  quiebren  en  frío:  su  fabricación  se 
hace  como  la  de  los  clavos,  pero  ofrece  ventajas 
el  uso  del  siguiente  aparato  mecánico.  Este,  que 
se  halla  representado  (figs.  636,  637  y  638),  se 
compone  de  una  ma- 
sa de  hierro  colado 
deOm.60áo™-70(26 
á  30  pulgadas)   de 
elevación  ,    vaciada 
por  el  medio  y  con 
fa  parte  superior  en 
forma  de  yunque  co- 
mún; la  inferior  ter- 
mina en  un  zócalo 
que  descansa  sobre 
un  cepo  de  madera* 
En  el  vacío  que  tiene 
la  masa  en  su  medio 
se  hallan:  4.^   una 
clavera    en    la  que 
entra  la  varilla  de 
hierro  de  que  se  hace 
el  remache:  2.**  una 
barra'do  hierro  apo- 
vada  por  su  base  so- 
bre el  zócalo  dé  la 
bigornia,  y  provista 
en  su  parte  superior 
de  un  cubo  en  cuyo 

fondo  apoyará  un  estremo  del  remache:  5.®  un 
palanca  que  tiene  por  punto  de  apoyo  el  yunque 
mismo  y  una  estremídad  unida  á  la  varilla  por  me- 
dio de  una  horquilla  que  aquella  tiene  en  el  centro. 

Fácilmente  se  ve  que  despees  de  forjada  la 
cabeza  del  remache,  con  solo  apoyar  sobre  la 
palanca  se  alzará  la  varilla,  y,  por  consiguiente, 
saldrá  el  clavo  de  la  clavera;  lo  que  acelera  mu- 
cho el  trabajo. 

Esta  clavera  asi  como  la  varílla  que  entra  en  el 
cubo  deben  variarse  según  el  diámetro  y  el  largo 


de  los  remaches  que  hayan  de  fa- 
bricarse; también  piiede  adaptarse 
este  mecanismo  á  la  operación  do 
ibijar  los  pernos  de  düierentes  ta- 
maños; bastará  que  el  cubo  teo^ 
el  largo  seifícíente ,  puesto  qpe 
el  modo  con  que  están  hechos  km 
agujeros  que  se  hallan  en  ambos 
lados  del  yunque  lacilita  la  coloca- 
ción de  la  palanca  on  ia  altura  qad 
requiera  el  largo  del  perno.  La  oís- 
posición  de  este  aparato  da  á  la 
fabrícacion  de  los  remaches,  al 
mismo  tiempo  que  mocha  regula- 
ridad ,  mucha  ^  rapidez ,  pero  se 
pueden  hacer,  sin  embargo,  perno 
método  mecánico,  por  lo  que  debe- 
mos dar  (como  lo  hacemos  es  la  /S$f.  639),  el  cro- 
quis de  la  máquina  que  Mr.  Lemaitre  hace  fun- 
cionar á  este  fin.  Esta  máquina  dispuesta  en  igoal 
forma  que  las  de  taladrar,-  funciona  también  dd 
mismo  modo.  Sobre  la  armazón  de  la  máqaioa  se 
encuentra  una  pieza  circolar  de  hierro  colado, 
movible  sobre  su  eje,  y  provista  en  su  circunfe- 
rencia de  una  serie  de  matrices  que  se  pueden  ir 
colocando  sucesivamente  debajo  de  la  contera 
unida  á  la  parte  movible  del  mecanismo:  este 
dornajo  ó  pilón  de  hierro  colado  se  llena  de  agua 
á  fin  de  evitar  el  que  se  caliente  demasiado 
pronto. 

El  mecanismo  de  esta  máquina  es  de  fácil  inte- 
ligencia: colocado  en  una  de  las  matrices  el  clavo 
de  remache,  con  el  objeto  de  formarle  la  cabeza, 
se  le  sitúa  debajo  de  la  herramienta,  que  puesta 
en  movimiento,  verífíca  la  operación  de  un  solo 
golpe,  entretanto  se  habrán  colocado  otros  rema- 
ches en  las  matrices  correspondientes  que  se  irán 
trayendo  sucesivamente  debajo  de  la  herramien- 
ta, mientras  que  por  medio  de  la  palanca  situada 
debajo  de  la  máquina  van  saliendo  inmediatamen- 
te de  las  matrices  los  clavos  ya  concluidos. 

Como  vemos,  puede  esta  máquina  funcionar 
con  gran  rapidez,  y  al  mismo  tiempo  dar  produc- 
tos de  ana  perfecta  regularidad. 

Las  diferentes  operaciones  oue  acabamos  de 
mencionar,  como  son  las  de  cizallar  y  cimbrarlas 
piezas,  la  apertura  délos  agujeros  y  la  fabricación 
délos  remaches,  son  seguramente  déla  mayor  im- 
portancia para  el  bueno  ó  mal  éxito  del  trabajo; 
pero  la  de  unir  las  piezas  y  colocar  los  remacoes 
es  á  no  dudar  la  que  exige  mayor  cuidado  y  per- 
fección, porque  de  ella  dependen  esencialinente 
la  solidez  j  la  hermosura  de  tales  obras. 

Se  hacia  antes,  y  aun  hoy  dia  se  hace  la  ope- 
ración de  remachar  las  hojas  de  palastro,  á  brazo 
de  hombre  en  gran  número  de  talleres,  pero  se  han 
inventado  máquinas  por  lasque  se  logra  ejecutar 
este  trabajo  con  mucba  mas  celeridad  ygran  ven- 
taja sobre  el  antiguo  método.  En  la  fig.  640  damos 
el  -  croquis  de  una  de  estas  máquinas. 

Esta  funciona,  asi  como  todas  las  que  usa 
Mr.  Len>aitre,  por  la  acción  directa  del  vapor,  cu- 
yo sistema  ya  tan  felizmente  adaptado  á  las  ciza- 
llas y  taladros,  es  aun  preferible  p^ra  los  rema- 
ches por  exigir  esta  última  operación  la  mayor 
perfección.  Es  preciso  que  el  remache  no  sea  ba- 
tido sino  en  el  momento  en  que  las  piezas  que  se 
manejan,  que  son  frecuentemente  pesadas  y  em-' 
barazosas,  estén  colocadas  en  una  situación  esac- 
tanrente  oportuna,  resultado  que  solo  con  la  ma- 
yor difioultad  pudiera  obtenerse  haciendo  u^  de 
máquinas  de  movimiento  regular  y  continuo,  en 
las  que  la  herramienta  seria  movida  por  un  manu- 
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brío  ó  an  eacéntríco  fijado  sobre  un  árbol  de  ro^ 
iacíoo. 

La  grao  difereociaqae  distiagae  la  máquina  da 
Mr.  Lemaitre  de  todas  las  que  hemos  tenido  oca<- 
«on  de  examinar,  proriane  de  su  doble  acción, 


comprimidas  estén  las  hojas  metálicas  entre  sí,  y 
esta  presión  directa  y  previa  á  la  indirecta  que  bar 
ce  la  cabeza  del  remache  es  mucho  mas  enérgica; 
por  otra  parte,  la  esperíencia  ha  realizado  perfec? 
tamente  las  previsiones  tan  racionales  de  Mr.  Lof 


«oe  consiste  en  no  hacer  la  cabeza  del  remache 
ano  ooÉB^latdos  hojas  de  palastro  que  se  quie- 
ren miir,  tnosido  comprimidas  fuertemente  una 
contra  otra.  Es  evidente  que  el  remache  ser&apli- 
cndocon  una  perfeccioa  tanio  mayor  caanio  mas 
TOMO  II. 


maitre,  y  nuestros  propios  esperiraeatos  nos  han 
demostrado  que  los  remaches  colocados  sin  com*- 
primir  previamente  ambas  hojas  de  palastro  def- 
jan  menos  hierro  en  la  cabeza  del  clavo  gue  los 
aplicados  por  la  doble  acción  de  la  ma<}uma,  h 
21 


Digitized  by 


Google 


2%3 


GALiNCiARlA. 


GALDBRIB1A. 


324 


menor  volumen  de  la  cabeza  del  remache  que  re- 
•ulta  en  el  primer  caso  indica  positivamente  que 
el  cuerpo  de  él  conserva  mayor  eatension  en  lon- 
gitud y  que  por  consieuiente  la  justaposicion  de 
las  dos  hojas  es  menos  intima.  Unido  á  (a  forma  có- 


remache:  las  tres  piezas  metálicas  (ks  dos  hojas 
y  el  remache),  se  hallan  tan  estrechamente  ani- 
das,  que  es  difícil  conocer  las  Hoeas  que  respecti- 
vamente las  separas. 

La  máquina  para  robrar  ó  remachar  {fig.  641) 


üica  de  los  agojeros^de  que  ya  hemos heohe  meo*-  se  coinpcne<leiBia  fiafte sólida  dm  separta^eor- 
<Mon),  produce  esle  modo  de  rcauNter,  « traba-  ves,  ^e  iMoe^plaiiMo  con  solidec  «o  cavarte 
JO  esa^eole,  lo  que  ea  fácil  reooDOoer  <mtai>do   plana  Iwñaontal  el  árbol  de  hierro  á  qoe  «lisii- 


«mbu  hojas  de  palastro  por  la  parte  medía  del 


plana  Iwriaontal  el  árbol  de  hierro  á  qoe  u.^  ^- 
leíala  contera  fija  destinada  á  redkr  la  cabta 
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iaférior  del  r»iAach«.  La  horqotUa  del  soporte  re- 
cibe QD  elaYO,  eje  de  rotación  de  dos  diferentes 
palancas,  correspondientes  cada  una  de  ellas  á  un 
cilsodrode  vapor.  Una  de  las  citadas  palancas  da 
impulso  al  mandril  con  que  se  comprimen  las  dos 
hojas  d^  palastro,  y  el  otro  está  provisto  déla  con- 
tera movible  que  ha  de  hacer  después  la  cabeza 
del  reoMche. 

Cuando  funciona  la  máquina  con  el  objeto  de 
taladrar,  se  adapta  al  mandril  de  la  primera  pa- 
laaca  un  punson  que  coiresponde  á  una  matriz 
colocada  eo  el  estremo  del  árbol  de  hierro. 

Suponiendo  que  se  quiera  remachar  un  cuerpo 
de  caldera  de  vapor,  se  empezará  por  colocarlo  con* 
venrentemente  en  ^I  árbol  que  tiene  la  contera ,  sos- 
Uniéndola  por  un  estremo  por  medio  de  una  {^a  ó 
oM  cabria:  on  muchacho  trae  el  clavo  calentado 
en  debida  forma,  lo  introduce  con  las  tenazas  en  el 
ifkterior  de  la  caldera,  para  cuyo  efecto  se  ha  de 
levantarla  un  poco,  de  modo  que  pueda  ponerse 
el  remache  de  dentro  á  fuera  en  el  correspondien- 
te agujero:  después  se  darán  uno  ó  dos  golpes  de 
vapor  con^la  primera  palanca,  para  comprimir  las 
hojas,  y  úitimamonte  se  hace  funcionar  la  que  tie- 
ne la  contera  para  hacer  la  cabeza  del  remache. 
Bata  operación  se  ejecuta  con  gran  rapidez*,  dos 
hombres  y  un  nifto  que  presenta  después  de  ca- 
lentarlos los  remaches,  sota  bastantes  para  el  ser- 
vicio de  esta  máquina. 

Por  la  disposición  del  mecanismo  referido,  se 
ve  claramente  ooe  no  puede  servir  para  remachar 
piezas  de  una  longitud  mayor  que  el  doble  de  la 
del  árbol  que  tiene  la  contera  fija:  y  que  ademas 
es  preciso,  sí  los  cuerpos  por  remachar  son  ci- 
lindricos, que  su  diámetro  sea  bastante  grande 
para  poder  colocar  el  remache  en  la  parte  inte* 
rior  del  cilindro,  requisito .  que  evidentemente 
Umita  el  uso  de  esta  máquina.  Para  unir  cilindros 
de  mayor  longitud  y  de  poco  diámetro,  seria  pre- 
ciso: ÍJ*  que  el  soporte  fuese  mucho  mas  largo:  2.* 
3oe  el  remáchese  colocase  de  fuera  á  dentro,  que- 
ando  al  trabajo  de  la  nnáquina  la  ejecución  de 
la  cabeza  interior. 

Este  problema  ofrecia -notorias  y  grandes  di- 
ficultades, pero  la  solución  ha  'sido  nallada  con 
grande  éxito  por  el  hábil  mecánico  que  ya  hemos 
citado,  y  hace  poco  tiempo  hemos  visto  remachar 
asi  tubos  cilínoricos  de  0.35,  a  0.30  de  diámetro 
fiO  y  3/4  pulgadas  á  i5)  por  7  á  8  metros  (25  y  Vs  ^ 
S8  y  2/b  pies)  de  lar^o;  vamos  á  tratar  de  dar 
una  idea  del  mecanismo  que  Mr.  Lemaitre  ha 
inventado  para  el  referido  objeto  muy  reciente- 
mente. 

La  pieza  principal  es  un  tulx)  de  hierro  colado 
y  de  figura  cónica,  fijado  horizontalmente  por  su 
estremo  mas  ancho  sobre  una  obra  maciza,  y  co- 
mo de  30Í.6O  á  4ni.OO  (i3  á  44  pies)  de  longitud 
en  Tsgo. 

El  cafion  está  horadado  perpendicularroente 
á  fu  eje  hacia  el  vértice  del  cono,^  y  recibe  en 
este  punto  una  contera  de  acero  que  se  apoya  so- 
bre aos  cuñas  colocadas  en  la  parte  interior  del 
tubo;  una  de  aquellas  es  el  estremo  de  una  barra 
de  hierro  que  pasa  por  el  interior  del  cañón, 
terminando  por  el  cabo  opuesto,  (del  lado  de  la 
obra  maciza),  en  unos  llares  que  engranan  con 
una  palanca  dentada.  Por  consiguiente,  si  se  sube 
ó  se  naja  la  palanca,  bajará  ó  subirá  la  contera. 
{figurándose  ahora  que  sobre  esta  contera  se  ha 
dbpuesto,  á  la  estremidad  de  otra  barra  vertical 
4e  hierro,  otra  contera  cuyo  eje  corresponde 
exactamente  al  de  la  primera  y  que  puede  mo- 
verse seguo  este  mismo  eje  por  medio  de  una  pa- 


lanca dispuesta  convenientemente  (véase  la  figu- 
ra 644)  se  tendrá  una  idea  aproximada  de  lo  que 
es  el  conjunto  de  este  mecanismo.  Respecto  al 
modo  de  hacerle  funcionar,  es  muy  sencillo:  se 
pone  el  tubo  que  se  ha  de  remachar  sobre  el  de 
hierro  colado,  teniéndolo  suspendido  por  una  ca- 
dena sujeta  por  el  estremo  á  un  carro  movible  y 
se  coloca  de  modo  que  el  agujero  para  el  remache 
esté  exactamente  entre  las  dos  conteras;  un  mu- 
chacho pone  el  remache  de  afuera  adentro  y  se 
hace  funcionar  en  seguida  la  contera  superior 
sobre  la  cabeza  ya  hecha,  de  modo  que  el  estre- 
mo inferior  del' remache  penetra  en  el  vacío  en 
que  debe  de  moverse  la  contera  inferior.  Esta  á 
su  vez,  es  alzada  súbitamente  por  la  accioQ  de  lá 

f>alanca  que  obra  sobre  la  cuña  que  la  sostiene,  y 
a  cabeza  interior  del  remache  queda  en  seguida 
formada. 

Con  este  ingenioso  mecanismo,  que  funciona 
con  la  mayor  regularidad,  se  hace  en  igual  tiem- 
po y  sin  mas  operarios  como  cuatro  veces  el  tra- 
bajo obtenido  por  el  sistema  ordinario. 

Bien  se  comprende  que  estas  diferentes  má- 
quinas sirven  solo  para  la  reunión  parcial  de  las 
planchas  de  hierro,  y  que  una  obra  de  grandes 
dimensiones  nO  puede  quedar  concluida  de  la  mis- 
ma manera;  pero  es  ya  mucho  el  haber  logrado 
aliviar  en  una  mitad  ó  tres  coartas  partes  el  tra- 
bajo manual,  sin  que  haya  que  hacer  uso  de  él 
sino  para  la  unión  definitiva  de  las  distintas  par- 
les entre  sí.  ' 

Fara  hacer  con  el  martillo  la  operación  de 
remachar,  se  introduce  el  remache  por  el  inte- 
rior del  cuerpo  de  la  caldera,  en  el  agujero  cor- 
respondiente, y  mientras  una  palanca  de  hierro 
empuja  con  su  estremidad  la  cabeza  interior  del 
clavo,  dos  hombres  forman  desde  afuera,  con  los 
martillos,  la  cabeza  esteríor.  Generalmente  se  ha- 
ce esta  última  operación  con  martillos  comunes, 
cuidando  los  operarios  de  manejarlos  con  la  ma- 
yor rapidez  posible;  pero  Mr.  Lemaitre  ejecuta 
boy  día  todos  los  remaches  por  medio  de  la 
contera. 

El  primer  operario  empieza  con  solo  algunos 
martillazos  á  formar  la  cabeza  del  clavo  y  le 
aplica  después  la  contora  sobre  la  cual  golpea  en- 
tonces con  una  maza  el  oficial  que  tiene  á  sus  ór- 
denes para  el  efecto.  De  este  modoso  hace  la  ope- 
ración con  gran  prontitud  y  ademas  tienen  las  ca- 
bezas remachadas  una  regularidad  de  forma  que 
es  difícil  obtener  por  el  antiguo  método. 

Hemos  presentado  con  toida  la  amplitud  nece- 
saria el  detalle  délas  diferentes  operaciones  prac- 
ticadas en  los  talleres  de  calderería;  no  hablare- 
mos en  este  lugar  del  ensayo  de  las  máquinas, 
de  que  tratamos  en  el  articulo  titulado  calde- 
ra h%  VAPOR.  Réstanos,  pues,  hablar  de  la  calde- 
rería de  cobre. 

^  El  trabajo  del  cobre  ha  lomado  en  estos  úl- 
timos años  DBstante  estension  á  causa  de  las  mu- 
chas máquinas  que  Se  fabrican  para  los  ingenios, 
indígenas  ó  estrangeros;  pero  el  precio  tan  alto 
que  tiene  hará  siempre  que  solo  se  recurra  á  él 
cuando  el  palastro  no  pueda  reemplazarle. 

La  calderería  de  cobre  presenta  dificultades 
mucho  menores  que  las  de  la  de  hierro,  porque  la 
ductilidad  de  aquel  metal  permite  el  trabajarle  sin 
esfuerzo  á  la  temperatura  ordinaria'.  Por  10  demás 
ya  se  comprenderá  que  todas  las  herramientas  y 
máauinas  de  que  al  tratar  del  palsMro  hemos 
hablado,  se  aplican  perfectamente  al  trabajo  de 
las  planchas  de  cobre. 

El  cobre  so  usa  generalmente  eo  hojas  liradas 
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en  cilindros;  solo.én  algunas  ocasiones  se  emplea 
en  planchas  fundidas  que  se  trabajan  después  á 
martillo  para  comprimir  la  materia  y  dar  la  mayor 
consistencia.  Los  fondos  de  calderas  se  trabajan 
con  martineíe  en  las  fábricas  destinadas  á  elabo- 
rar cobre»  y  en  los  talleres  solo  se  les  da  la  última 
mano. 

Generalmente  el  trabajo  de  todas  las  piezas  se 
haceá  mano  cotí  el  martillo  sobre  una  bigornia  ó 
bigorneta;  método  de  cuya  lentitud  es  fticij  juz- 
gar. Mres.  Derdsnn  v  Cail,  ffibrlcantus  de  «nldere-^ 
fía,  cuyos  productos  nada  (Jejan  que  ciesgar  en 
punto  á' perfección,  han  inventado  recientemente 
un  apáralo  muy  sencillo,  que-tieno  por  ohjeto  re- 
emplazar en  esta  clase  de  operaciones  el  trabajo 
manual  por  la  acción  mecíinica. 

Consiste  en  un  martillo  cuyo  cabeza  üo  acero 
en  fofma  de  mano  demortero!!  recibe  el  movimien* 
tode  un  diente  colocada  en  un  ;irbol  giratorio  mo- 
vido por  una  máquina  de  vapor.  Él  peso  de  dicbo 
martillo  es  como  de  (iO  á  90  kilogramos  (130  á  495 
libras),  su  linea  de  ascensión  de  0"i.2iáOin.3O  (9 
á  13  pulgadas);  el  yunque  que  también  es  do  acero, 
presenta  de  superficie  de  60  á  80  centímetros  cua- 
drados (M  á  15  puií^adas  cuadradas).  Este  es  el 
mecanismo  empleado  hoy  dia  para  el  martilleo  de 
los  fondos  de  calderas  y  todas  las  planchas  que  se 
someten  á  esta  operación,  con  el  ohjeto  de  darles 
mayor  consistencia;  se  le  conoce  bajo  la  denomi- 
iiaciuii  dr  i'/,// /;;;j  ,;^  ,'',;¿tuiH,\  Los  produtjtos  fa- 
bricados por  este  sistema  tan  sencillo  como  econó- 
mico, siendo  iguales  de  espesor  á  los  que  resulta- 
ban del  antiguo  trabajo,  tienen  mucha  mas  con- 
sistencia y  solidez* 

La  reunión  de  las  piezas  por  soldadura,  es  de 
(ISO  mucho  mas  frecuente  en  la  calderería  de  cobre 
que  en  la  de  hierro;  sobre  todo,  los  tubos  se  fabri- 
can siempre  de  esta  manera.  Para  prepararlos  se 
cortan  primeramente  tashojasde  cobre  dándoles 
un  ancho  igual  al  diámetro  desarollado  del  ca- 
ñón, formándolas  después  el  chaflán  en  los  bordes 
que  se  ban  de  unir. 

Para  chaflanar  las  planchas  de  cóbrese  hace  uso 
de  una  maquina  cuyo  agente  principal  es  una  es- 
cofina circular  de  0«n.20á  Om.íS  (8  «/^  á  40  Vi  pul- 
gadas) de  diámetro  y  (jue  da  trescientas  á  cuatro- 
cientas Vueltas  por  roiouto;  las  hojas,  conducidas 
con  alguna  lentitud  á  impulsos  de  la  máquina,  que 
determina  su  movimiento,  van  presentando  á  la 
acción  de  ésta  el  borde  que  se  quiere  chaflanar. 
Concluida  esta  operación^  las  tiras  de  cobre  son 
replegadas  sobre  sí  mismas  por  un  mandril  de 
tiierro  que  con  ellas  se  fija  en  una  hilera  colocada 
sobre  un  banco  de  tirador.  Por  este  medio  se  ob- 
tienen diámetros  muy  exactos  que  se  pueden  aun 
regularizar  después  '^de  la  soldfadura,  pasándolos 
de  nuevo  por  la  hilera.  I>as  herramientas  emplea- 
das en  la  calderería^de  cobre  son  mucho  mas  sen- 
cillas que  las  de  la  de  hierro,  efecto  (como  ya  ile- 
'  vamos  dicbo)  déla  gran  facilidad  conque  este  me- 
tal  se  presta  al  trabajo.  De  todos  modos,  se  ve 
claramente  que  muchas  de  las  operaciones  que  boy 
«xijgen  la  mayor  habilidad  y  esperiencia  de  parte 
délos  operarios»  pudieran  ejecutarse  con  mas  eco- 
nomía y  precisión  por  medio  de  combinaciones 
mecánicas. 

Daremos  fin  á  este  artículo  ron  alHun.i>^  indica- 
ciones sóbrelas  herramientas  que  son  necesarias 
en  todo  taller  de  calderería. 

Estos  talleres  deben  tener: 

1.**  'Fraguas  de  herrador  para  la  preparación 
de lo¿ clavos  de  remache  y  de  todas  las  piezas  tra- 
bajadas qoe  entrenen  la  confección  de  las  obras; 


cada  fragua  debe  estar  provista  de  todas  las  her-> 
ramientás  relativas  á  su  destino  especial;  coma 
son:  yunques*  matrices,  mandriles,  etc.,  etc. 

2.^  Numerosas  y  variada»  máquinas  de  cizallar 
y  taladrar. 

3.^  Una  ó  dos  máquinas  de  cimbrar,  con  un 
horno  para  recalentar  el  palastro^ 

i.*  Algunos  tornos  pequeños,  una  máquina  dtf 
tarraja r  v  varias  otras  para  calar  y  taladrar  el 
hierro  colado  y  el  duloe* 

Todos  los  enseres  referidos  deben«  si  es  posi- 
ble, tenerse  reunidos  en  un  mismo  taller,  ae5ti-> 
nando  un  lado  para  todas  las  fraguas  y  el  otro  pa-^ 
ra  las  máquinas. 

5.^  Si  8e|trabaja  también  el  cobre,  será  preci- 
so añadir  á  lasmáauinas  anteriormente  indicadas, 
un  martillo  aplanador,  una  máquina  de  chaflanar, 
un  banco  de  tirador  y,  por  último,  se  reservará  un 
espacio  del  local  para  las  operaciones  de  estañar^ 
soldar,  etc«,  etc. 

6.<*  Las  máquinas  de  remachar,  servidas  con 
grúas  y  su  correspondiente  horno  para  calentarlos 
remaches,  deben  mejor  Colocarse  en  jos  corrale» 
destinados  á  montar  ó  armar  las  obras  ya  conclui- 
das, que  en  el  taller  propiamente  dicho.  Los  cita- 
dos corrales  han  de  estar  cubiertos,  ser  espacto- 
sos  y  tener  grandes  grúas  para  mover  las  piezas, 
asi  como  fraguas  pequeñas  y  movibles  para  calen- 
ta^  los  remaches,  etc«,  etc. 

'  Nos  ha  parecido  suficiente  la  indicación  qne 
que  dejamos  hecha  de  las  herramientas  principa  • 
les,  las  que  ocupan  mucho  terreno  ó  son  movidas 
por  la  fuerza  mecánica;  pero  se  usan  ademas  otras 
muchas manuablescuya  descripción  y  enumeración 
no  debíamos  emprender  en  este  lugar. 

Permítasenos  ademas  finalizar  este  artículo  con 
una  observación.  Esta  es  aue  la  gran  calderería  se 
ha  acrecentado  y  estendijo  en  nuestros  días  de 
un  modo  tal  que  no  pudiéramos  hacer  su  comple^ 
ta  descripción  sin  entrar  en  detalles  que  no  tienen 
cabida  en  un  diccionario.  Creeremos  que  hemos 
cumplido  con  nuestro  cometido,  si  hemos  logrado 
tan  solo  dará  nuestros  lectores  una  idea  aproxi- 
mada de  los  grandes  progresosi  que  desde  muy 
pocos  años  á  esta  parte  ha  hecho  la  interesante 
industria  de  que  acabamos  de  hablar. 

t?«ler«ceioai  {ingl.  warning,  aL  heitzung, 
/r.  cbauffage).  El  objeto  de  este  artículo  es  la  ca-^ 
lefaccion  doméstica,  la  de  las  habitaciones  parti- 
culares y  de  los  edificios  públicos:  dejamos  las 
aplicaciones  manufactureras  del  calor  para  artícu- 
los especiales,  como  caldera  db  vapor,  evapora- 
ción, etc.,  y  á  las  industrias  que  emplean  esos 
procedimientos. 

En  esta  cuestión,  el  objeto  es  sencillo:  utiKzar 
lo  mas  completa  y  económi<5amente  posible  el  ca- 
lor desprendido,  quemando  los  combustibles  pro- 
piamente dichos,  para  aplicarlo  á  la  calefacción 
de  las  habitaciones* 

Pero  las  aplicaciones  particulares  á  oada  siste- 
ma de  localidades  y  necesidades  son  muy  multi- 
{>licadas,  y  las  formas  de  los  aparatos  ideados  por 
os  constructores,  infinitas. 

Todas  se  clasifícaU,  sin  embargo,  por  cierto 
número  de  tipos. 

Adoptaremos  la  clasificación  de  Peclet,  á 
saber:  ^  / 

1.-    Calefacción  directa  por  la  combustión. 

3.^  Calefacción  del  aire  de  los  aposentos  por 
la  radiación  del  combustible^  Chimeneas. 

3.<>    Estufas. 

4."    Chimeneas-estufas^ 

5.**    Caloríferos  de  aire  caliente* 
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6/    Calefocctim  del  aire  por  el  TSpOr. 

7.^    Calefacción  del  aire  por  el  agua  caliente  á 
baja  presión  I 
'  B.*    Calefacción  xlel  aire  por  el  agua  caliente  á 
alia  presión.  - 

9/    Calefoccion  por  el  agaa  y  el  vapor  com-» 
binados. 

10.  Calefacción  de  edificios  públicos . 
'  Aqoi  pudiéramos  esponer  los  principios  gene- 
rales de  calefoccion  y  deducir  reglas  para  los  prin* 
cipales  procedimientos  en  sus  condiciones  mas  fa- 
vorables; pero  los  principios  prácticos  serán  da-» 
dos  con  las  aplicaciones,  y  la  comparación  entre 
lofl^  diferentes  sistemas  será  mas  oportuna  después 
de  conocidos  sus  defectos  y  ventajas. 

U    CALIF ACCIÓN  DlRfeCTA  POR  LA   COMBUSTIÓN. 

Consiste  este  procedimiento  en  auemar  un 
combustible  en  una  vasija  en  medio  del  aposento. 
Era  el  que  empleaban  los  antiguos  y  todavía  se 
usa  entre  nosotros  los  españoles,  en  Italia  y  en  la 
América  Meridional*  El  gas  ácido  carbónico  y  el 
óxido  de  carbono,  esparcidos  en  una  sala  habita- 
da, coando  el  combustible  carece  de  humo  como 
en  los  braseros,  los  aceites  empireumáticos  y  el 
ácido  acético  desprendidos  de  la  leña  en  otros 
casos,  son  nocivos  para  la  economía  animal  y  hay 
ocasiones  en  oue  pueden  ocasionar  la*  muerte. 

Estos  accidentes  no  son  tanto  de  temer  en  los 

gaises  meridionales  donde  la  cantidad  de  com- 
ustible  puesta  en  los  braseros  es  pequeña  y  ar- 
de lentamente,  porque  solo  se  necesita  una  corta 
elevación  de  temperatura;  pero  en  los  paises  frios 
el  uso  de  la  combustión  directa  es  muy  peli- 
groso. 

Los  salvages  queman  el  combustible  en  medio 
de  sos  chozas,  pero  debajo  de  un  agujero  practi- 
cado en  el  techo,  lo  cual  prodoce  una  corriente 
ascendente  que  preserva  ae  la?  emanaciones  de 
ácido  carbónico  á  las  personas  que  están  senta- 
das alrededor. 

IL   CHIMENEAS. 

Los  paises  frios  usan  generalmente  hogares 
abiertos,  cargados  de  un  combustible  qac  calienta 
por  radiación.  Este  sistema  de  calefacción  es  agra- 
dable, mantiene  los  pies  mas  caliente^  que  el  res- 
to del  cuerpo,  condición  necesaria  para  la  salud, 
lo  cual  no  sucede  con  caloríferos  que  despiden  ai- 
re caliente  á  bastante  altura  para  ocasionar  dolo- 
res de  cabeza. 

Con  las  chimeneas,  hay  la  ventaja  ademas  de 
renovarse  sin  cesar  el  aire  de  las  salas  habitadas, 
porque  el  combustible  atrae  el  aire  necesario  pa- 
ra arder  y  un  escedente  considerable. 

Estas  ventajas  quedan^  sin  embargo,  compen- 
sadas por  gravea  inconvenientes. 

£1  calor  radiante  solo  es  el  25  por  100  para  la 
|e6a  y  el  55  para  el  cok,  del  calor  total  que  des- 
prende el  combustible,  y  la  mejor  chimenea  no 
utiliza  mas  que  Vi  ^^^  ^^^^^  radiante.  Asi  pues, 
con  lefia,  una  chimenea  abierta  solo  utiliza  un  6 
por  100  del  calor  total  dado  por  el  combustible  y 
i 5  por  400  con  cok  ó  con  carbón  de  piedra;  esta 
calefiaccion  es  por  consiguiente  la  mas  cara,  y  so- 
lo está  en  uso  entre  las  familias  acomodadas. 

Otro  inconveniente  contribuye á  aumentar  es- 
te esceso  de  gasto;  la  gran  corriente  de  aire  que 
pasa  constantemente  por  una  chimenea  abierta  y 
que  en  las  mejor  construidas  asciende  á  60  me- 
tros cúbicos  por  kilogramo  de  leña  quemada,  exi- 


^e  la  introducción  en  la  sala  de  igual  volumen  de 
aire,  sea  por  ventosas  dispuestas  á  este  efecto  en 
el  hueco  de  la  chimenea,  debajo  de  su  piaba  de 
fundación,  ó  en  los  rincones  opuestos  de  la  sala,  ó 
por  las  junturas  de  las  puertas  y  ventanas.  Esta 
corriente  de  aire  fría  radiando  de  todos  tos  pun-' 
tos  accesibles  de  la  circunferencia  pera  dirígirse 
al  hogar,  lo  enfria  todo  á  su  paso,  y  restituye  asi 
á  la  chimenea  una  nueva  porción  ael  calor  des- 
prendido. 

Es  muy  desagradable,  por  otra  parte,  hallarse 
sin  cesar  en  una  corríante  de  aire  frió,  que  hiela 
todas  las  partes  posteriores  del  cuerpo,  mientras 
que  la  parte  anterior  recibe  la  acción  del  calor 
con  esceso. 

Los  buenos  constructores  se  han  propuesto  lo 
siguiente  para  conservar  lo  alegre  del  fuego  y  la 
salubridad  del  aire. 

4 .«  Disponer  los  bogares  de  manera  que  des- 
pidan á  la  sala  la  mayor  cantidad  posible  de  calor 
radiante. 

S.*  Reducir  al  mínimum  la  cantidad  de  aire 
llamado  por  la  chimenea  para  una  cantidad  dadjs 
de  combustible. 

3.^  Suministrar  en  lugar  de  aire  frío  á  la  sala^ 
aire  previamente  calentado  para  la  ventilación  y 
alimentación  de  la  chimenea. 

4.^  Por  último,  utilizar  para  calentar  la  sala 
misma  una  parte  del  calor  arrebatada  por  la  llama 
y  el  humo  del  combustible,  y  el  aire  caliente  que 
se  llevan  consigo. 

Desde  los  trabajos  de  Rumford  sobre  las  for- 
,mas  y  proporciones  de  los  hogares  abiertos,  se 
han  Hecho  muchos  epsayos  para  resolver  la  pri-' 
mera  cuestión,  pero  casi  siempre  se  ha  vuelto  á 
los  príocipios  que  aquel  sabio  ^entó,  á  saber: 

Traer  el  fuego  hacia  delante  para  reducir  la 
profundidad  del  hogar  y  aumentar  el  campo  cir- 
cular de  desprendimiento  del  calórico  radiante^ 
inclinando  hacia  fuera  las  dos  paredes  y  constru- 
yéndolas con  materíales  blanco»  y  pulidos,  como 
Ja  loza  ó  los  azulejos,  lo  cual  aumenta  su  poder 
reflejante. 

Sobre  la  segunda  cuestión,  se  ha  estrechado, 
como  Rumford,  la  parte  inferior  del  cañón  de  chi- 
menea, en  el  parage  en  que  penetra  el  humo  del 
hogar,  y  se  ha  colocado  un  registro  de  correde- 
ras para  recular  á  voluntad  la  afluencia  del  aire, 
en  proporción  del  fuego  que  se  hace,  y  también 

Í^ara  el  cierre  completo,  á  fin  de  oponerse  al  en- 
ríamiento  del  aposento  después  de  apagado  el 
fuego. 

En  cuanto  al  tercer  punto,  se  consigue  muy 
bien,  calentando  con  estufas  ó  caloríferos  las  pie- 
zas contiguas  á  la  sala  donde  está  la  chimenea,  de 
manera  que  en  vez  de  tomar  aire  frío  del  esterior 
lo  tome  caliente  de  los  aposentos  inmediatos,  por 
medio  de  anchas  aberturas  que  correspondan  al 
frente  de  la  chimenea. 

Se  obtienen  entonces  todas  las  ventajas  de  un 
fuego  descubierto  y  de  una  buena  ventilación, 
conservando  una  temperatura  suave  en  toda  la 
ostensión  de  la  pieza;  asi  están  calentados  los  des- 
pachos de  los  gefes  de  servicio  de  la  municipali- 
dad de  París,  por  medio  de  chimeneas  abiertas, 
y  aberturas  enverjadas  que  toman  el  aire  de  un 
corredor  calentado  por  caloríferos. 

Con  frecuencia  se  trae  directamente  el  aire  ca- 
liente de  los  conductos  y  bocas  de  los  caloríferos 
al  aposento  donde  está  la  chimenea;  entonces  es 
menester  dar  grandes  dimensiones  á  los  tubos  y 
bocas  de  salida,  para  que  la  chimenea  no  carezca 
de  airo,  ni  este  llegue  á  una  temperatura  escesiva; 
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la  temperatnra  de  llegada  mas  conveniente  es  de 
45  á  50*,  para  compensar  las  pérdidas  de  las  pa- 
redes y  cridtales,  y  mantener  el  aposento á  46  ó  48. 

Las  disposiciones  qne  acabamos  de  indicar 
exigen  caloríferos  ó  srandes  estufas  esteríores; 
pero  en  la  solución  de  la  coarta  cuestión,  sentada 
roas  arriba,  se  encuentra  el  medio  de  satisfacer 
plenamente  á  la  tercera,  sin  gasto  de  combus- 
tible. 

Se  trata  de  emplear  el  calor  perdido  del  humo, 
y  del  aire  caliente  llevado  por  la  chimenea,  para 
calentar  aire  fresco  y  puro  tomado  del  esterior, 
que  se  introduce  después  en  el  aposento  para  ali- 
mentar el  tiro.  Es  un  sistema  perfecto  aue  con- 
serva todas  sus  cualidades,  y  corrige  sus  aefectos, 
unas  con  otros. 

Antes  de  describir  las  chimeneas  que  pueden 
servir  de  modelo  en  cada  sistema,  indicaremos 
las  proporciones  que  deben  adoptarse  para  su 
construcción. 

^  Para  introducir  en  un  aposento  el  aire  necesa- 
rio á  la  combustión,  deben  establecerse  ventosas 
bien  proporcionadas,  oerca  del  suelo,  j  en  puntos 
opuestos  á  la  chimenea,  para  que  toda  la  masa  de 
aire  se  renoeve;  no  debe  contarse  con  las  juntu- 
ras de  puertas  y  ventanas,  medio  insuficiente,  y 
que  espone  á  corrientes  desagradables,  al  paso 
que  las  ventosas  ó  bocas  con  rejillas  de  mallas  pe^ 
quefías  dan  corrientes  menos  sensibles. 

En  todos  casos,  es  menester  darles  en  totali- 
dad una  abertura  igual  al  paso  libre  de  la  chime- 
nea en  su  entrada. 

Lo  mismo  sucede  para  las  bocas  de  aire  ca- 
liente, cuando  vienen  de  un  corredor  ó  de  una  es« 
tufa,  pero  cuando  proceden  de  un  calorífero  re- 
moto, es  difícil  darles  semejantes  dimensiones  por 
la  dificultad  de  hacer  pasar  gruesos  tubos  por  las 
paredes;  entonces  es  preciso  darles  la  mayor  sec- 
ción posible. 

Hemos  dicho  que  la  chimenea  debe  tener  so- 
lamente la  sección  necesaria  para  que  el  combus- 
tible arda,  sin  que  se^aglomere  el  hollin  con  de- 
masiada rapidez,  y  la  esperiencia  demuestra  que 
para  leña,  un  tubo  cilindrico  de  23  á  ^5  centíme- 
tros, (de  9  á  iO  pulgadas)  basta  siempre  para  los 
aposentos  grandes,  como  salones,  donde  se  re- 
únen muchas  personas  y  donde  es  necesaria  una 
poderosa  ventilación;  se  dan  46  á  18  decímetros 
cuadrados  (sobre  34  O  pulgadas  cuadradas  por  tér- 
mino medio)  de  sección  a  esos  conductos,  es  de- 
cir, 0.80  por  0.22  (34  pulgadas  per  9),  por  lo  me- 
nos. Regla  general,  para  todos  los  aparatos  de  ca- 
lefacción, fas  dimensiones  cuando  hay  registro 
regulador,  deben  pecar  siempre  por  esceso  mas 
que  por  defecto;  las  chimeneas,  pues,  podrán  te- 
ner uno  ó  dos  centímetros  mas  bien  de  mas  que  do 
menos,  en  diámetro. 

No  deben  ponerse  dos  hogares  diferentes  para 
una  sola  chimenea;  el  uno  será  mas  poderoso  que 
el  otro,  lo  cual  impide  el  tiro  y  hace  dar  humo. 

En  las  antiguas  chimeneas  muy  anchas  pue- 
de montarse  sm  inconvenientes  graves  una  len- 
ftíeta  de  3  á  4  metros  de  altura  (44  á  44  pies)  y  de 
y  Va  ó  5  decímetros  cuadrados  (80  á  90  puja- 
das cuadradas)  de  sección  para  el  hogar  mas  ele- 
Vado,  á  fin  de  dar  á  cada  uno  su  chimeneja,  ó 
mejor  aun,  se  pone  en  el  interior  de  h  chimenea 
común  un  tubo  metálico  de  22  á  25  centímetros  de 
diámetro  (9  á  10  pulgadas),  que  ascienda  hasta 
5  ó  4  metros  (41  á  44  pies). 

Por  último,  cuando  el  hueco  de  la  chimenea 
es  mayor  que  las  secciones  mas  pequeñas,  indica- 
das mas  arriba,  y  se  estrecha  por  abajo  para  dis- 


minuir el  volumen  de  aire  derramado,  y  sobre  to- 
do, para  obligarle  á  pasar  por  el  eombaskible,  y  á 
tomar  una  velocidad  mayor  que  se  opoae  podero* 
sámente  á  la  entrada  del  huaio,  ca  meoeater  re- 
ducir también  la  salida  superior  de  loa  lubos  igua- 
lándola en  lo  posible,  á  la  de  abajo,  dando  asi  al 
aire  una  velocidad  suficiente  para  desalojar  el  aire 
esterior  y  resistir  á  la  presión  de  Im  vientoa  y  á 
las  corrientes  de  aire  oalieate  formadaa  por  los 
rayos  solares,  condiciones  de  aHa  importancia,  j 
de  las  cuales  nos  ocuparemos  al  hablar  de  los  me- 
dios de  evitar  qne  las  chimaoeas  den  hnmOé 

Las  anchas  dimensiones  de  laa  aDtiguaacht- 
mene'as  y  de  sus.  caftones  son  proverbiales.  Rom- 
ford  las  modificó,  disminuyendo  la  profvndidad 
del  fosen,  poniendo  á  los  lados  paredes  oblicuas  y 
bajanao  la  campana,  á  la  cual  ajuató  adamas  un 
registro;  como  se  ve  en  las  /I9S.642,  643,  644,  (á- 


613 


ciles  de  comprender.  Las  mejores  chimeneas  co- 
nocidas boy  son  las  de  Lhomond,  empleadas  tan 
fiecuenteroente,  las  de  hogar  movible,  las  do  Mi- 
Uot  y  las  de  hulla  de  Inglaterra  v  Bélgica. 
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La  ebimenea  de  Lhomond  tiene  mucíia  analo- 
ftía  coa  la  de  Romford:  las  paredes  ioclinadas  son 
de  estoco,  pero  k  parte  ocupada  por  el  hogar  es 
nms  profunda  y  está  cerrada  enteramente  por 
na  bastidor  de  cobre,  en  el  ouai  corro  sabiendo  y 
bajando  ooa  plaocha  también  de  cobre  que  sirve 
para  el  cierre  completo  «de  la  chimenea,  ó  bien 
para  aumeMir  el  tiro  y  encender  el  fnego,  bajan- 
do la  plaachaá  fin  de  que  el  aire  pase  con  gran 
velocidad  por  el  combustible.  Son  muy  buenas 
chimeneas,  pero  queman  mucha  madera. 

Las  chimeneas  de  hogar  movible,  [ig,  645,  con- 


645 

sisten  particularmente  en  un  bogar  de  hierro  cola- 
do, encajonado  por  tres  lados  y  sostenido  en  unas 
rodajas  que  permiten,  ora  meterlo  mas  adentro  y 
bajar  ana  plancha  delantera  que  abre  al  mismo 
tienpo  la  abertara  de  salida  del  humo  para  encen- 
der y  activar  el  fbego,  ora  por  el  contrario  sacarlo 
faáciá  adelante  coando  el  fuego  está  bien  encendi- 
do, condición  q'oe  proporciona  un  buen  empleo 
del  combustible.  Las  reparaciones  que  exigen  las 
redajaa  perjwfioan  á  estas  chimeoéas,  por  otra 
parte  escalentes. 

Las  ebimeneas  de  Millet  tiepen  por  objeto  lua- 
dansental  recalar  la  abertura  de  entrada  del  aire 
en  el  bogar  por  medio  da  un  registro  ó  plancha, 
como  ya  lo  henos  viste,  y  ai  miaño  tiempo  el  po- 
90^1  (mrbo  por  eltabo  en  ^ne  asciende.  Bd  su 
BMger  aisteoia  de  chimenea  (fgs.  IU6,  647  y  648), 
cslableoe  en  lo  bajo  de  la  chimenea  ana  caja  de 
ki«To  ÜMidido  qoe  se  cierra  á  volaoiad  por  delan- 
te eon  oaa  plancha  de  correderas  que  tiene  para 
el  eflcnpe  del  hamo  dos  abertoras:  una  en  la  paKe 
soperíor  y  oira  en  la  parte  posterior  y  un  poco 
mas  arriba  qoe  el  combustible;  la  primera  está 
■eipia  abierta  j sola  baata  para  el  raéoioMim  de 
boHO  eoD  poca  fuego;  laaagonda  está  cerrada  coü 
nna  trampilla  manejada  por  una  palanca:  sirve 
para  oaasplata  el  paso  necesario  al  baiM  cuando 
el  loegD  eaniaarínteiiao.  GMasebimenees  san  bas* 
'  HaoBQBónieaa.  I 

La  fg,  649  represento  una  ebimenea  sencillí- 


sima propuesta  por  Peclet  y  qqe  salistace  las  mis- 
mas condiciones  que  las  de  Millet. 
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Por  último, 
las  chimeneas 
de  hulla  emplea- 
das en  Inglater- 
ra para  quemar 
cok  ,  consisten 
en  una  rejilla 
abierta  por  de- 
lante y  por  de- 
bajo ,  entera- 
nsente  libre,  en- 
cima y  á  los  la- 
dos de  la  cual  se 
colocan  unos 
sustentáculos 
para,  copas  de 
calefacción  :  un. 
poco  encima  del 
hogar  y. ligera- 
mente hacia 
atrás,  hay  una 
abertura  de  la 
anchura  del  ho- 
gar por  0.25  (i  i 
pulgadas  )  á  lo 
mas^de  altura,  á 
fin  de  obtener  un 
tiro  muy  vivo.  De 
suerte  que  la  re- 
jilla y  el  fuego  se 
encuentran  casi 
enteramente  en 
el  mismo  apo- 
sento ;  todo  el 
fondo  y  las  pare- 
des de  ia  chimenea  son  de  hierro  fundido;  el  coste 
de  estos  aparatos»  muy  elegantes  y  siempre  limpios. 
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es  muy  bajo.  Es  muy  fácil  inslalarlos  en  todas  las 
chimeneas  actuales,  colocando  una  rejilla  de  hier- 
ro fundido  sobre  dos  macizos  laterales  de  ladrillo, 
y  cerrando  completamente  la  chimenea  por  de- 
trás, salvo  una  abertura  de  humo  semejante  alas 
de  las  chimeneas  inglesas.  Estas  chimeneas  eo  que 
se  quema  cok,  se  limpian  fácilmente.  Las  figs.  6S0, 
€54,  652,  representan  una  chimenea  asi  organiza- 
da que  servirá  al  mismo  tiempo  para  hacer  com- 


650 


651 


65% 

prender  las  chimeneas  inglesas,  que  son  casi  igua- 
íes,  salvo  el  empleo  del  ladrillo  en  lugar  del  hier- 
ro fundido. 

Por  último,  hay  muchas  maneras  de  disponer 
las  chimeneas  para  calentar  el  aire  destinado  á  ali- 
mentarlas. Algunas  veces  se  instala  encima  del 


fuego  y  detrás  del  tablero  ó  planeba,  unos  tobos 
de  lata  ó  de  hierro  colado,  en  los  cuales  se  iotro* 
duce  aire  tomado  del  estertor,  por  medio  de  un  tu- 
bo vertical  colocado  en  las  paredes  del  hogar;  es- 
te aire,  después  de  haber  sido  calentado,  sale  á 
los  lados  de  la  chimenea  por  una  ancha  boca  de 
0.16  á  0.90  de  diámetro  (7  á  8  Va  pulgadas),  y  en 
la  cual  se  puede  colocar  un  vaso  lleioo  de  aeaa 
para  dar  al  aire  la  humedad  que  necesita  yba  • 


cerlo  saludable.  A  veces  se  hace  pasar  ese  aire  por 
una  caja  de  hierro  fundido  que  envuelve  el  hogar; 
otras  se  calienta  en  un  tubo  de  hierro  colado  que 
sube  en  medio  de  la  chimenea,  y  lo  vierte  en  el 
aposento  al  nivel  del  techo. 

La  /l^.  655  representa  uno  de  los  medios  mas 
sencillos  de  disposición.  En  lugar  de  aire  se  hace 
pasar  el  humo  al  salir  del  hogar  por  un  tubo  de 
hierro  fundido  alrededor  del  cual  se  arroja  el  aire 
frió  eslerior  para  calentarlo  y  hacerlo  salir  á  la 
sala  por  una  noca  colocada  en  el  techo. 

Por  último,  otros  aparatos  están  díspaeslos 
como  verdaderos  caloríferos,  que  llevan  so  bogar, 
su  aparato  de  calefacción  de  aire,  y  sus  bocas,  ifae 
se  instalan  montados  en -la  chimenea  misma,  des- 
pidiendo su  aire  á  la  sala  por  una  ancha  boca  de 
rejilla  metálica  reservada  sobre  el  tablero  ó  plan- 
ctía  delantera  y  debajo  de  la  mesilla  de  la  chi- 
menea. 

Róstanos  examinar  ahora  las  causas  que  hacen 
dar  hamo  á  las  chimeneas  y  los  medios  de  reme-- 
diarlo. 

El  humo  asciende  en  el  cafion  de  la  chimenea 
en  virtud  de  su  densidad  inferior  á  la  de  la  atmós* 
fera.  En  los  hornos  de  fábricas,  el  aire  que  pasa 
por  la  rejilla  es  quemado  á-medias,  y  como  solo 
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Sasan  de  Í6á20jnetros  cúbicos,  calentados  á 
90  ó  400^  por  cada  kilogramo  de  hulla,  ú  8  á  10 
¿Detros  cúbicos  por  kilogramo  de  lefia,  y  como  en 
las  cbimeoeasde  aposentos  pasan  mas  de  60  me- 
tros cúbicos  por  cada  kilogramo  de  leña,  resalta 
qae  la  temperatura  de  ese  aire  es  muy  templada  y 
por  término  medio  de  40  á  50*,  y  por  Consiguiente 
la  Telocklad  ascendente  es  iguaUnente  débil. 

En  estas  indicaciones  bastan  algunas  circuns- 
tancias estertores  poco  poderosas  para  obrar  sobre 
esa  columna  de  aire,  detener  todo  movimiento  as- 
cendente, hacerlo  refluir  ¿  la  sala  en  que  el  cafion 
desemboca  por  abajo  y  donde  se  hace  el  fueao. 

Estas  causas  son  siempre,  ó  un  obstáculo  que 
se  establece  é  impide  la  salida  del  bumo  por  arri- 
ba y  le  obli^  á  refluir  por  abajo  en  la  sala,  ó  bien 
ana  acción  inferior  mas  enérgica  que  la  potencia 
motriz  del  humo  y  que  viene  por  abajo  á  detener 
el  movimiento  de  la  columna  ascendente  haciendo 
el  vacío  en  el  aposento,  y  por  consiguiente  descen- 
der el  humo  que  ha  perdido  su  fuerza  ascensional 
por  OH  enfriamiento  aemasiado  considerable,  cuan- 
do pasa  en  mny  pequeña  cantidad  por  un  ancho 
cañón. 

Entre  la  primera  de  estas  causas  se  encuentra 
la  acción  de  los  vientos  qne  algunas  veces,  por  sa 
velocidad,  cortan  el  bumo  ¿  su  salida  de  la  cnime- 
nea  y  cierran  esta  lo  mismo  aue  con  un  obturador; 
entonces  repelen  el  humo  hacia  adentro,  cuando 
su  dirección  está  un  poco  inclinada  hacia  la 
tierra. 

En  todos  los  casos,  para  evitar  que  el  humo  asi 
repelido  por  los  vientos  no  vuelva  á  la  sala,  es 
menester: 

4.*  Estrechar  en  el  grado  exactamente  nece- 
sario la  salida  del  humo,  haciendo  que  pase  por 
una  especie  de  toberas  algo  cónicas  que  sobresa- 
len de  la  chimenea  para  que  recobre  alli  una  velo- 
cidad que  le  permita  resistir  á  la  acción  de  los 
vientos.  Es  menester  también  impedir  la  en-» 
trada  de  los  vientos  con  un  chapitel  compues- 
to de  dos  hojas  inclinadas  una  sobre  otra;  se  pue- 
de instalar»  por  último,  sobre  aquellas  chimeneas 
los  aparatos  mas  sencillos  y  mas  eficaces,  sean  las 
capuchas  eiratorías  con  una  veleta  que  despiden 
siempre  el  humo  por  la  parte  opuesta  al  viento  y 
en  su  dirección,  condición  que  favorece  su  salida; 
sea  la  báscula  chinesca  que  el  viento  hace  caer,  de 
modo  que  cierre  la  chimenea  por  la  parte  donde 
sopla  y  se  abra  por  la*  opuesta;  sea  una  simple 
chapa  de  palastro  colocada  en  el  lado  sobre  el  cual 
sopla  el  viento  mas  frecuente;  sean  capuchas  fíjss 
de  palastro  que  cubren  el  tubo,  descendiendo  has- 
ta mas  abajo  de  la  abertura  y  que  pueden  dispo- 
nerse de  muchos  modos;  sea  un  tubo  de  palastro 
bastante  elevado  y  coronado  de  chapiteles  de  dis- 
tintas formas,  todas  destinadas  á  impedir  la  acción 
del  viento  soore  la  corriente  de  humo. 

Digamos  de  paso  que  las  disposiciones  mas 
sencillas  son  las  mejores.  La  acción  del  sol  es  tam- 
bíea  causa  de  la  repulsión  del  humo  en  las  chi- 
meneas; el  único  remedio  consiste  en  los  aparatos 
que  hemos  descrito  y  eor  la  elevación  de  la  chime- 
nea. Mas  adelante  hablaremos  también  de  la  ac- 
ción del  sol. 

Entre  las  cansas  que  vamos  enumerando,  dé- 
beme» contar  también  el  encuentro  de  dos  cor- 
rientes de  humo  en  unmismocañon,  de  lo  cual  ya 
hemos  hablado  antes. 

Ün  tobo  de  chimenea  muy  corto  es  también 
«na  cansa  de  humo,  porque  el  poder  ascensional 
de  éste  es  pequeño.  Se  remedia  colocando  arriba 
un  largo  tubo  de  palastro. 
TOMO  II. 


Las  principales  causas  que  repelen  el  humo  en 
las  chimeneas  hacia  el  interior,  oorando  por  aba- 
jo, son  la  insuficiencia  del  aire  que  afluye,  la  ac- 
ción de  otras  chimeneas  inmediatas,  de  mayor 
hierza  de  tiro  ó  aspiración,  efecto  que  á  veces  se 
produce  á  larga  distancia,  la  aspiración  de  una 
caja  de  escalera  inmediata  á  la  pieza  calentada 
por  la  chimenea,  ^  que  por  su  anchura  y  eleva- 
ción produce  un  tiro  fuerte  y  atrae  el  aire  de  to- 
dos los  aposentos. 

Bn  todos  los  casos  de  este  género  es  menester 
primero  averiguar  la  causa  de  la  repulsión  del  bu^ 
mo,  para  lo  cual,  después  de  encendido  el  fuego 
se  cierran  todas  las  puertas  y  ventanas,  y  con  una 
cerilla  encendida  que  se  acerca  á  las  junturas,  ó 
bi^en  é  las'aberturas  cuando  las  puertas  están  en- 
tornadas, se  reconoce  por  la  dirección  de  la  llama 
la  de  las  corrientes  de  aire.  Si  estas  vienen  todas 
de  hiera  adentro  y  se  nota  que  al  abrir  ligera- 
mente una  ventana  ó  puerta,  el  bumo  ya  no  re^ 
trocede,  es  evidente  que  las  aberturas  de  entrada 
de  aire  son  muy  pequeñas;  deberán,  pues,  au- 
mentarse ó  establecer  otras  bocas  de  aire  frío,  ó 
mejor  de  caliente,  como  lo  hemos  dicho. 

Si  por  el  contrario,  la  corriente  de  aire  sale  de 
la  pieza,  se  sigue  e^ta  corriente  con  la  cerilla,  de 
aposento  en  aposento  y  de  puerta  en  puerta,  para 
saber  si  es  otra  chimenea  o  una  caja  de  escalera 
la  que  ejerce  la  aspiración.  Si  sucede  esto,  es  me- 
nester abrir  grandes  bocas  para  proporcionar  é  la 
escalera  ó  ála  sala  en  cuestión  y  al  mismo  tiempo 
á  las  otras  el  aire  necesario,  y  al  mismo  tiempo 
guarnecer  con  rellenos  las  junturas  de  las  puertas 
intermedias,  á  fin  de  que  la  acción  no  pueda  tras^ 
mitirse. 

El  sol,  á  mediodía,  ejerce  también  nna  acción 
muy  poderosa  para  hacer  que  las  chimeneas  hu- 
meen. Suponiendo  que  una  de  las  salas  calenta- 
das se  haUe  espuesta  al  Mediodía  y  que  sus  ven- 
tanas están  abiertas  en  una  gran  pared,  ésta  se 
calienta  por  la  acción  del  sol  y  se  establece  una 
fuerte  corriente  de  aire  ascendente  que  aspira  por 
las  ventanas  ó  junturas  el  aire  de  dentro  a  fuera, 
haciendo  wacío  y  atrayendo  eljhumo  de  la  chime  - 
nea.  Si  el  aposento  no  tiene  bastante  aire  para 
su  chimenea,  es  menester  dárselo  tomándolo  del 
Norte  si  es  posible,  después  se  cierran  las  ven- 
tanas del  Mediodía  durante  las  horas  de  sol,  y  se 
abren  comunicaciones  con  el  lado  del  Norte. 

Algunas  veces,  por  último,  la  eml>ocadura  in- 
ferior de  la  chimenea  es  demasiadoancha,y  como 
las  corrientes  de  humo  en  este  caso  son  siempre 
débiles,  no  pueden  ocupar  toda  la  sección  de  la 
entrada;  el  aire  frió  afluye  alrededor  de  la  cor- 
riente caliente,  y  se  prodkicen  unos  remolinos  que 
hacen  bajaV  el  tíumo  mas  pesado  que  la  columna 
atmosférica,  porque  so  eoina  y  le  traen  al  apo- 
sento por  una  doole  corríente.  El  estrechamiento 
de  la  embocadura  puede  corregir  ese  defecto. 

Recientemente,  ha  ideado  Mr.  Fondet  una  chi- 
menea que  adquiere  ^ran  boga.  Una  serie  de  tu- 
bos prísmáticos  de  hierro  fundido,  de  25  milíme- 
tros de  lado,  dispuestos  diagonalmente,  y  cuyo 
número  varía  de  35  á  65,  según  la  fuerza  de  los 
aparatos,  envuelve  el  bogar  por  detrás  y  estable- 
ce la  comunicación  entre  dos  cajas  de  aire.  La 
llama  del  combustible  calienta  rápidamente  el 
aire  que  atraviesa  dichos  tubos  y  que  sale  con  gran 
velocidad  á  iOO  ó  420^,  por  unas  bocas  de  calor. 

11!.   ESTOPAS. 

Una  estofa  et  un  aparato  de  calefacción  cerra^ 
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do,  colocado  en  la  masa  de  aire  de  ana  sala,  y  en 
el  cual  se  encierra  el  combustible,  cuyos  gases  son 
evacuados  por  un  tubo,  ora  aparente,  ora  oculto 
en  la  pared  ó  en  el  suelo. 

Unas  veces  el  calor  desprendido  por  el  com- 
bustible pasa  directamente  á  la  sala  por  entre  la 
cubierta  seocilla  de  la  estufo  y  su  tubo;  otras,  el 
aire  es  calentado  por  la  radiación  del  ho{jar  á  tra* 
vés  de  la  cubierta,  y  al  mismo  tiempo,  circulando 
en  el  interior  de  la  estufa,  en  conductos  y  pasos 
aeríferos  que  multiplican  las  superficies  de  cal- 
deamiento. 

Este  método  de  calefacción  os  el  mas  sencillo 
y  económico,  porque  la  casi  totalidad  del  calor 
desprendido  se  utiliza,  y  se  puede  enfriar  el  hu- 
mo hasta  400^  antes  de  dejarlo  salir. 

Estas  ventajas  son  compensadas  por  los  incon- 
venientes que  siguen: 

Si  las  piezas  son  largas, do  se  obtiene  calefac- 
ción completa  mas  que  en  un  punto.  Ademas  es 
un  medio  de  calefacción  menos  saludable  que  el 
de  las  chimeneas  abiertas;  la  ventilación  está  ca- 
si suprimida;  al  mismo  tiempo  las  estufas  no  per- 
miten sozar  de  la  vista  del  fuego,  y  si  son  de  me- 
tal, ó  de  hierro,  producen  un  olor  desagradable  y 
mal  sano.  Su  mayor  defecto  no  es  el  de  secar  el 
aire,  como  se  ha  dicho,  sino  de  aumentar  su  po- 
dtr  absorbente  del  agua,  4o  cual  se  verifica  á  es- 
densas  de  los  cuerpos  húmedos,  y  especialmente 
pe  los  órganos  esteriores  y  de  los  pulmones  de 
fas  personas  con  quienes  está  en  contacto,  de 
donde  resulta  malestar,  dolores  de  cabeza,  etc. 
Se  evita  este  inconveniente  dando  artificialmente 
'al  aire,  á  medida  que  se  calienta,  el  agua  que  ne- 
cesita. 

Sobre  las  estufas  de  las  casas  menos  acomoda- 
das se  coloca  una  vasija  llena  de  agua,  que  se  va 
reduciendo  á  vapor.  Coa  estufas  como  las  que 
despiden  aire  caliente,  se  coloca  en  el  recipiente 
superior  de  aire  caliente  una  vasija  plana  en  la 
cual  se  renueva  diariamente  el  agua,  regulando 
convenientemente  su  cantidad. 

Las  estufas  propiamente  dichas,  se  construyen 
con  distintos  materiales. 

Con  las  estufas  sencillas  de  barro  cocido  bar- 
nizado ó  no,  la  acción  del  calor  es  mas  lenta;  pe- 
ro el  enfriamiento  es  mas  lento  también,  y  nunca 
se  encuentra  el  aire  estertor  alterado  ni  demasia- 
do cálido;  pero  se  agrietan  y  destruyen  fácilmen- 
te, no  puoiendo  quemar  en  ellas  mas  que  leña. 
La  temperatura  nroducida  por  el  cok  ó  por  la  hu- 
lla es  tan  elevada  que  al  momento  se  rompe  la 
cubierta  de  barro.  En  este  último  caso  debe  guar- 
necerse el  fo^on  con  ladrillos  refractarios,  aña- 
diendo una  rejilla  de  hierro,  y  no  hacer  fuego  muy 
intenso. 

Las  estufas  llamadas  de  sistema  están  en  par- 
te construidas  de  ladrillos  ó  barro  cocido,  reciben 
bien  la  hulla  ó  el  cok,  porque  los  tabiques  de 
tierra  que  envuelven  el  hogar  solo  trasmiten  á  la 
cubiertaesterior  un  calor  moderado  é  igual. 

Las  estufas  de  lata  de  hierro  y  mejor  aun  las 
de  hierro  fundido,  utilizan  mejor  que  las  de  barro 
el  combustible  con  menos  superficie;  enfrian  me- 
jor el  humo  y  sdn  mas  sólidas,  mas  duraderas, 
mas  económicas,  y  de  mejor  servicio,  salvo  los 
inconvenientes  del  olor  y  de  la  alteración  del 
aire. 

Huchas  estufas  destinadas  á  almacenes,  ofici- 
nas, etc.,  son  mas  complicadas  que  las  comunes. 
Se  componen  de  un  fogón  destinado  á  utilizar  lo 
mejor  que  se  pueda  el  calor  radiante,  trasmitién- 
dolo por  las  paredes  á  una  parte  del  aire  de  la  sa- 


la ó  al  aire  esterior,  y  tiene  una  snperfípie  de  cal- 
deamiento en  contacto  por  un  lado  con  el  humo 
que  sale  del  hogar  y  por  otro  con  el  aire  fresco. 

Los  principios  fundamentales  de  esifis  estufan 
y  de  todo  9alorífero,  son: 

4  .<>  Dar  la  mayor  superficie  de  caldeamiento 
posible,  conservando  la  mayor  sencillez  de  formas, 
y  tener  conductos  de  humo  poco  nomerosos  y  ver- 
ticales para  no  alterar  el  tiro. 

2.^  Hacer  pasar  sobre  la  superficie  de  caldea  - 
miento,  en  sentido  contrario  del  movimieoio  del 
humo  que  debe  primero  subir  y  después  bajar, 
una  corriente  rápkla  de  aire  fresco  que  se  obtieae 
dando  mucha  altura  y  poca  anchura  á  los  conduc- 
tos de  aire. 

5.^  Dar  un  grado  de  humedad  suficiente  al 
aire  calentado  por  la  estafa,  colocando  una  vasi- 
ja con  agua,  sea  encima  de  la  estufa,  sea  en  los 
conductos  de  aire  caliente,  á  razón  de  un  litro  a 
litro  y  medio  (3  á  5  cuartillos),  para  una  sala  de  7S 
á  80  metros  (i28  á  456  varas)  cúbicos  de  capa- 
cidad. 

4.0  Contar  en  práctica  un  metro  cuadrado  (ca- 
si 13  pies  cuadrados)  de  superficie  de  calda  en 
hierro  colado  ó  de  plancha  por  cada  100  metros 
cúbicos  (poco  mas  de  170  varas  cúbicas)  de  capa- 
cidad. 

Hay  estufas  dispvestas  para  el  servicio  cnli- 
nario;  se  componen  de  un  togon  cónico  para  hu- 
lla, cuya  llama  pasa  por  an  tubo  de  sección  caa- 
driloo^a,  que  tiene  orificios  provistos  de  tapone;;, 
de  quita  y  pon  y  sobre  los  cuales  se  verifica  la 
cochura  dte  los  alimentos;  debajo  del  tubo  hay  i 
veces  un  horno. 

Muchas  estufas  de  hierro  colado  se  componen 
de  un  fogón  encima  y  detrás  del  cual  hay  una  o 
dos  aberturas  cerradascon  tapones  movedizos  en 
cuyo  lugar  se  pueden  poner  marmitas  de  hierro; 
á  uno  ú  otro  lado  hay  nn  horno. 

Las  estufas  cuecas  y  rusas  son  completamen- 
te de  ladrillos  ó  barro  cocido,  el  humo  circula  en 
varios  conductos  verticales  y  él  calor  se  trasmite 
á  los  aposentos  al  través  de  las  paredes  de  tierra. 
Estas  estufas  se  calientan  con  lentitud,  pero  con- 
servan mucho  tiempo  el  calor  sin  necesidad  de 
encender  lumbre  mas  que  una  vez  cada  veinte  y 
cuatro  horas. 

Las  estufas  de  sistema  se  construyen  con  una 
cubierta  de  ladrillos  y  ua  hogar  rodeado  de  tobos 
de  hierro  colado,  que  reciben  por  su  parte  inferior, 
el  aire  traído  del  esterior,  lo  calientan  y  despiden 
á  la  sala  por  unas  bocas  de  calor  practicadas  á  los 
lados  de  un  depósito  superior  de  aire  caliente. 

Esas  bocas  y  las  entradas  de  aire  en  lo  bajo 
son  siempre  demasiado  pequefias. 

Mr.  d  Arcet  ha  demostrado  que  á  una  estufa 
ordinaria  de  comedor  era  menester  dar  una  gran 
boca  enverjada  deOtB.25  por  Om.32  (40  ^¡^  á  13  s/4 
pulgadas),  al  menos,  y  entradas  de  aire  semejan- 
tes, para  que  la  temperatura  del  aire  no  se  eleve 
mucho.  Detrás  del  enverjado  se  coloca  una  vasija 
con  agua,  que  so  renueva  diariamente.  Las  figu- 
ra$  65i  y  655  representan  tina  estofa  de  fogón  me- 
tálico, con  una  cubierta  de  hierro  fundido,  cuya 
disposición  es  muy  buena  y  favorable  al  tiro.  El 
humo,  después  de  haber  suoido  verticalmente  en 
un  tubo  central  de  hierro  fundido,  baja  y  vuelve 
á  subir  dos  veces  sucesivas  en  cuatro  tubos  tam- 
bién de  hierro  fundido. 

La  fig,  656  es  una  disposición  muy  sencilla  pa- 
ra una  estufa  de  hospital,  que  se  construye  con  la- 
drillos y  algunas  planchas  delgadas  de  hierro  fun- 
dido, calentadas  por  el  humo  y  sobre  las  cuales 
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se  paedeo  poner  á 
calentar  las  tisanas 
ó  cocimientos. 

Las  estufas  metá- 
licas con  circulación 
de  aire  se  emplean 
mucho  en  Alemania. 

En  París  se  Laccu 
muchas  con  doble  cu- 
bierta. La  de  Mr.  Cho- 
valier,  representada 
eo  la  fig,  G57  seria 
con  algunas  modiíi- 
cactoues  una  de  las 
mejores.  Es  un  fogón 
metálico,  cuyo  humo, 
después  de  haber  re- 
corrido anos  cañones 
coocéntrícos*.  pasa 
por  el  tobo  de  sali- 
da, mientras  que  el 
aire  calentado  atra- 
viesa en  abundancia 
anchas  aberturas  en- 
\erjadas. 

Las/¥9S.658y659 
representan  una  es- 
tata  calorífera  de  Mr. 
Bené  Davoir,  de  una 
disposición  bastante 
sencilla,  en  la  cual 
el  aire  circula  fácil- 
mente, se  renueva 
con  rapidez,  y  sale 
por  toda  la  circunfe- 
rencia envcrjada  de 
la  estafa. 

Mr.  Peclet  ha  pro- 
puesto con  razón 
construir  estufas  que 
contengan  agua,  ca- 
lentadas por  un  foco 
interior  y  un  tubo 
de  circulación;  seob- 


Por  üllinio,  en  los  Estados  Unidos,  se  constru- 
yen estufas  dchlinadas  á  quemar  antracita,  cuyo 
principio  consisto  en  un  fogón  angosto  y'comple- 


655 


tendría  asi  ana  temperatura  graduada  con  las  nece- 
sidades del  momento,  que,  combinada  con  un  ío- 
gon  de  combustión  lenta  como  los  de  cok,  man- 
tendría su  calor  durante  veinte  y  cuatro  horas  sin 
dificultad.  El  principal  peligro  que  debería  evitar- 
se, serían  los  escapes  de  agua  que  podrían  causar 
dilataciones  y. contracciones  de  metal. 


657 


658 

lamente  envuelto  de  la- 
drillos refractarios,  para 
mantener  la  combustión 
á  una  temperatura  bas- 
tante elevada),  sin  la  ciial 
no  puede  arder  la  an- 
tracita, y  en  no  dar  al 
combustible  mas  aue 
lina  pequeña  cantidad 
de  aire  á  la  vez,  para 
que  la  combustión  dure  mucho  tiempo. 

La  ¡ig.  660  manifiesta  las  disposiciones  de  la 
estufa  de  Mr.  Spoor.  La  antracita  se  pone  sobre 
la  rejilla  y  en  un  fogón  enteramente  construido 
de  ladrillos  refractarios,  que  se  carga  por  una 
puerta  colocada  por  encima  del  fogón;  el  humo, 
después  de  haber  subido  vei^ticalmente,  descien- 
do por  los  dos  conductos  angulares  y  vuelvo  á  su- 
bir para  dirigirse  á  la  chimenea  detrás  de  las 
placas. 
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IV.   CHIMENEAS-ESTUFAS. 

Son  aparatos  roetálíGos  colocados  en  medio  de 
la  sala  ó  en  las  cajas  de  chimenea  dispuestos  co- 
mo estufas  para 
quemar  comous- 
tibies  y  calentar 
el  aire  de  la  sala 
y  tienen  una  an- 
cha boca  cerrada 
por  una  trampilla 
vertical ,  do  cre- 
mallera ó  contra- 
f)eso,  que  bajada 
brma  una  estufa 
y  abierta  una  chi- 
menea. Son  apa- 
ratos propios  y 
aj^radaoles  que 
sirven  de  estufas 
o  chimeneas. 

El  llamado  chi- 
menea  á  la  pru- 
siana consiste  en 
una  caja  cuadra- 
da de  lata, abierta 
por  delante  por 
medio  de  una 
trampa  de  lo  mis- 
rao,  conducida  por 
dos  cadenas  arro- 
lladas sobre  un  eje 
manejado  este- 
riormente  por  un 
manubrio. 

Las  ckimeneas  de  Desamod  son  muy  antiguas 
y  un  poco  complicadas  en  su  disposición;  pero  se 
construyen  de  hierro  fundido,  con  un  cuidado  y 
una  solidez  tan  notables,  que  muchas  funcionan 
aun  al  cabo  de  cincuenta  años  tan  bien  como  al 
principio. 

V.  CALORÍFEROS. 

Hemos  defínido  asi  los  ealoriferos:  aoaratos, 
en  que  un  houar  con  una  cubierta  y  superficies  de 
trasmisión  calienta  el  aire  eslQriof  para  enviarlo 
á  una  ó  muchas  habitaciones  mas  ó  menos  distan- 
tes, á  diferencia  de  las  estufan  que  se  colocan  en 
las  mismas  salas  que  se  han  de  calentar. 

Por  razón  de  su  menor  densidad  el  aire  cálido 
propende  siempre  á  subiry  se  sufren  pérdidasgra- 
ves  para  hacerlo  bajar,  y  aun  para  hacerlo  correr 
hurizontalmente  en  las  grandes  longitudes.  Es, 

Í)or  lo  tanto,  necesario,  con  un  calorífero,  para  el 
)ueq  servicio  de  los  conductos  del  aire  cálido 
darle  unsi  dirección  de  distribución  constante- 
mente ascendente,  y>  por  lo  tanto,  colocar  el  ca- 
lorífero baio  del  nivel  de  las  habitaciones  que  se 
han  de  calentar.  En  las  casas  habitadas  se  colo- 
ca en  los  sótanost  , 

En  su  cousecuencia  la  distancia  del  calorífero 
de  las  salas  exige  que  sus  cubiertas  esterioressean 
gruesas  y  construidas  de  una  forma  apta  para  per- 
der muy  poco  calor,  es  decir,  qué  estén  aisladas 
de  las  paredes  por  huecos  reservados  en  los  para- 
mentosdel  calorífero.  Todo  el  trSibajo  de  la  calefac- 
ción de  las  superficies  y  de  su  enfriamiento, debe 
por  lo  tanto  tener  lugar  en  lo  interior  de  una  ca- 
misa gruesa  de  albañilería,  que  se  aisla  entera- 
mente del  contacto  del  aire  esterior. 

Para  economizar  sitio  y  al  n^ismo  tiempo  mul- 
ti(>licar  las  superficies  de  caldeamiento  y  utilizar 
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lo  mejor  posible  el  combustible,  es  preciso,  al 
contrario,  que  todo  el  aparato  interior  se  constru- 
ya de  metal;  las  partes  que  reciben  el  primer  gol- 
f)e  de  fuego  de  hierro  rundido  y  el  resto  de  pa- 
astro:  asi  son  mas  fáciles  de  reunir,  y  permitiendo 
dar  á  las  junturas,  menos  numerosas,  larcas  en- 
cajaduras para  evitar  los  pasos  de  hamo,  siempr* 
molesto,  sobre  todo,  en  ana  casa  ricamente  ador- 
nada, cotno  son  la  mayor  parte  de  aquellas  eoque 
se  establecen  caloríferos. 

Otra  condición  importante,  cualquiera  quesea 
la  disposición  que  se  adopte,  es  tomar  formas  y 
ensambles  sencillos,  fáciles  de  ejecutar,  de  des- 
montar y  de  estribar  en  caso  de  reparación,  fá- 
ciles soDre  todo  de  visitar  y  Kmpiar.  Es  ana 
condición  eil  la  que  insisto  ,  porque  la  ma- 
yor parte  de  los  constructores  han  buscado  ana 
buena  calefacción  y  un  buen  enfriamiento  com  - 
pleto  del  humo  en  complicaciones  de  formas  y 
disposiciones  que  pueden  perjudicar;  y  es  qoe 
han  querido  á  toda  costa  jactarse  de  qoe  puedea 
obtener  privilegio  de  invención,  y  ensalzarse  lue- 
go mas  que  á  todos  los  demás  constructores. 

Después  han  partido  de  este  principio  erróneo, 
que  es  preciso  enfriar  el  humo  lo  mas  completa^ 
mente  vosible  quebrándolo  en  todos  sentidos,  ig- 
noranao  que  el  principio  esencial  de  un  buen  ho- 
gar es  un  buen  tiro,  y  que  un  buen  hogar  es  la  ba- 
se-del  calorífero;  si  el  tiro  es  malo,  la  combustión 
disminuye,  y  se  desprende  un  hoUin  abundante  y 
un  humo  negro;  los  tubos  se  obstruyen  en  pocos 
dias,  cesan  de  calentar  y,  en  fin,  el  humo  lucha 
para  pasar  por  todas  las  junturas  de  los  tubos  y 
aparatos  en  los  espacios  ocupados  por  el  aire  cá- 
lido, lo  que  le  hace  llegar  hasta  las  habitaciones* 
Buen  tiro,  favorecido  por  el  paso  de  la  llama  ánna 
columna  vertical  á  la  salida  ael  fogón, sencillez  de 
disposiciones  y  de  formas,  enfriamiento  del  humo 
Que  no  baje  á  menos  de  30()i*^,  y  superficie  de  cal- 
deamiento suficiente  para  obtener  este  enfria- 
miento; tales  son  las  condiciones  fundamentales 
de  un  calorífero;  ademas  deben  adoptarse  dos  dis- 
posiciones especiales  que  contribuyen  poderosa- 
mente al  resultado  deseado:  una  es  que  el  humo 
pase  á  los  tubos  metálicos  y  el  aire  que  se  ha  de 
calentar  alrededor,  en  vez  de  arrojar  el  aire  á  los 
tubos  y  envolverlos  con  humo,  porque  en  este  se- 
gundo caso  todo  el  calor  atraviesa  esta  corriente 
de  aire  casi  sin  calentarlo  para  feflejar  sobre  la 
superficie  opuesta  del  tubo  de  calefacción,  lo  qae 
reduce  considerablemente  la  superficie  de  caldea- 
miento, al  paso  que  en  el  primero  el  calor  radian- 
te pasa  íntegramente  á  la  cubierta  esterior  qne 
llega  á  ser  asi  superficie  funcionadora^  y  calienta 
poderosamente  el  aire:  otra  condición  es  que  el  ha- 
mo, después  de  haber  subido  verticalmente  para 
asegufar  un  buen  tiro  al  aparato,  vuelva  á  biajar 
sucesivamente  á  los  aparatos  en  sentido  coatrarío 
del  aire  fresco  que  encuentra  asi  superficies  mas 
cálidas  á  medida  que  se  eleva  en  temperatura. 

Un  punto  que  debe  observarse  en  los  calorífe- 
ros destinados  i  las  casas  particulares,  es  dar  á 
las  superficies  qué  reciben  desde  luego  el  golpe 
de  fuego  del  bo.gar  mucha  magnitud  para  que  no 
se  enrojezcan  sino  muy  poco,  y  para  que  el  aire 
qoe  pase  sobre  ella«  no  pueda  contraer  el  mal 
olor,  muy  conocido  de  la  mayor  parte  de  las  per- 
sonas que  emplean  caloríferos;  al  mismo  tiempo 
es  necesario  dar  grandes  salidas  al  aire  cálido  pa- 
ra que  el  calorífero  pueda  despedir  mucho  aire,  y 
éste  no  tenga  tiempo  de  calentarse  fuertemente'; 
asi  se  asegura  la  salubridad  de  los  hogares  calen- 
tados, y  se  obtiene  mejor  enfriamiento  del  humo; 
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Dos  caloríferos  ingleses  se  han  descrito  en  el 


finalmente,  es  preciso  no  olvidarse  jamás  de  coló-  i       Dos  calonieros  mgieses  se  nan  aescnio  en  ei 
car  en  el  depósito  de  aire  cálido  un  vaso  lleno  de  |  Diccionario  del  doctor  Ure:  uno,  fig,  664,  consiste 
a^ua,  que  da  al  aire  todo  el  vapor  que  nece- 
sita y  le  restituye  el  grado  higrométrico, con- 
veniente para  que  sea  completamente  salu- 
dable. 

En  buenos  caloríferos  defecto  puede  ele- 
varse basta  75  por  i 00  de  la  potencia  calorí- 
fica total  de  combustible;  pero  al  formar  pro- 
yectos de  caloríferos,  es  prudente  no  calcular 
inas  que  de  50  á  55  por  400;  asi,  un  kilogra- 
mo de  hulla  se  considerará  como  producien- 
do un  efecto  útil  de  cerca  de  3,000  calorías. 

Mas  adelante  veremos,  al  hablar  de  la 
calefacción  de  los  establecimientos  públicos, 

3oe  en  práctica  4  00  metros  cúbicos  (algo  mas 
e  470  varas  cúbicas)  de  sitio  habitado,  ezi- 
c!en  en  los  fríos  intensos,  para  conservarse 
iái  16  ó  48^  1,400  á  1,500  calorías  por  hora. 
Debe  contarse  como  combustible  quemado 
añadiendo  las  pérdidas  del  calorífero  y  de  los 
tobos  de  distribución,  el  duplo  de  lo  que  exi- 
ge la  sala  misma,  es  decir,  que  para  una  sala 
de  100  metros  cúbicos  (471  varas  cúbicas)  es 
preciso  desprender  3,000  calorías  y  quemar 
asi  un  kilogramo  (34  onzas)  de  hulla  por  ho- 
ra. En  cuanto  á  las  proporciones  del  apara- 
to, se  necesitan  2  metros  cuadrados  (cerca 
de  1%  pies  coadrados)  ae  superficie  de  cal- 
deamiento para  ~un  kilógramoae  hulla,  y  para 
S  kilogramos  (4  Vi  libras)  de  leña  por  hora, 
y  2  decímetros  cuadrados  (37  pulgadas  cua- 
dradas) de  sección  de  los  tubos  de  humo  con 
5  decímetros  cuadrados  (92  pulgadas  cua- 
dradas) de  rejilla  para  k  misma  cantidad. 

Becomendamos  ademas,  cuando  es  po- 
sible, hacer  desembocar  los  tubos  de  humo  á 
so  salida  del  calorífero ,  en  chimeneas  mas 
anchas  y  con  codos  redondeados,  necesarios 
en  tal  caso,  ó  aumentar  notablemente  sus 
diámetros  en  los  codos. 

La  cantidad  de  agua  que  se  ha  de  dar  al 
aire  por  día,  puede  evaluarse  para  una  sala 
de  100  metros  en  1  V^  ó  2  litros  (3  á  4  cuar- 
tillos). 

Sentar  asi  las  bases  de  construcción  de  los 
boenos  caloríferos  es  evitar  la  necesidad  de 
dar  la  descripción  de  un  gran  número  de 
ellos,  y  discutir  sos  cualidades  y  sus  defoctos 
es  suministrar  á  cada  uno  los  elementos  ne- 
cesarios para  juzgar  los  aparatos  propuestos 
y  atraer  á  los  constructores  al  buen  camino. 

Sentados  estos  principios  generales  ha- 
blaremos brevemente  de  algunos  caloríferos 
principales  y  daremos  la  descrípción  mas 
roinuciosa  del  que  que  ha  construido  Mr. 
Grouvclle,  el  cual,  según  creemos,  se  fun- 
da en  las  bases  sentadas  antes. 

Udo  de  los  mejores  y  mas  sencillos  calo- 
ríferos es  el  montado  por  Renato  Duvois  en 
diversas  manufacturas,  /io<.664  y  662,  y  con- 
siste en  un  hogar  colocaao  en  lo  inferior  de 
ao  cilindro  de  hierro  fundido;  la  llams(  y  el 
bomo  se  elevan  y  bajan  |)or  dos  series  de 
tubos  de  lo  mismo,  abiertos  por  ambo3  es- 
treñios para  la  facilidad  de  \a  limpieza,  y 
vuelven  á  subir  otra  vez  en  un  cilindro  de 
hierro  colado  para  alcanzar  la  chimenea.  Todo 
el  aparato  se  halla  en  una  grande  caja  de 
ladrillos.  El  aire  tomado  del  esterior  pasa  en 
la  caja  de  ladrillos  alrededor  del  hogar  y  de 
los  tubos  de  calefacción  para  desprenderse 
arriba  por  anchas  aberturas.  663 


GCl 


Digitized  by 


Google 


347 


CALEFACCIÓN. 


CALEFACCIÓN. 


348 


en  un  iiogar  A,  cuya  llama  y  iiumo  se  desarrolliin 
alrededor  de  cuatro  hilerus'du  luboá  fu  adidos  6,  6, 
c,  c,  á  los  que  pasa 
sucesivamente  el  ai- 
re destinado  á  calen- 
tarse, que  entra  en  b 
en  el  tubo  inferior  y 
sale  en  k  I  calentado 
muy  intensamente. 

Esto  calorífero , 
apto  para  elevar  el 
aire  á  una  alta  tem- 
pera tura,  le  da  sobro 
todo  demasiado  seco 
para  una  casa  b abi- 
tad a. 

El  segundo,  figu- 
ra  605  igualmente 
compuesto  de  tubos 
horizontales,  y  cuyo 
corte  vertical  se  ve  en 


üG  t 


tiüa 


la  figura,  calienta  mucho  menos  enérgicamente  t.'l 
aire,  porque  la  combustión  se  efectúa  en  A  en  me- 
dio de  una  columna  de  ladrillos,  que  preserva  los 
tubos  fundidos  de  la  primera  acción  del  fuego.  La 
llama  y  el  aire  quemado  vuelven  á  bajar  ¿"dere- 
cha é  izquierda  de  la  chimenea  central,  y  pasan 
sucesivamente  entre  todas  las  hileras  a.  &,  c,  t/, 
de  tubos  que  atraviesa  el  aire  que  se  ha  de  calen- 
tar, el  cual  entra  libremente  por  un  estremo  para 
dirigirse  por  medio  de  estos  á  uno  coman. 

Las  liga.  665  y  666  reprcí^entan  el  calorifero 
que  hemos  construido  y  en  el  que  el  fogón  cubier- 
to con  una  gran  campana  de  hierro  fundido,  arro- 
ja directamente  la  llama  á  un  tubo  vertical  fundi- 
do, que  la  distribuye  á  dos  hileras  de  tubos  des- 
cendentes de  palastro,  en  cuya  parte  inferior  las 
dos  series  se  reúnen  en  una  sola  para  volverá 
subir  y  entrar  en  la  chimenea. 

Una  pared  de  ladrillos  sopara  al  aire  frió  que 
llega  á  calentarse  sobre  la  campana,  y  a  su  tubo 
nioniante  del  que  pasa  en  sentido  contrario  del 
humo  sobre  los  tubos  descendentes;  las  dos  par- 
tes de  aire  se  reúnen  en  lo  alto  para  tomar  una 
temperatura  uniforme  y  entrar  por  los  tubos  de 
distribución  en  las  salas  que  so  han  do  calentar. 
Un  ranal  do  toma  de  airtj  4;sterior  lleva  por  dos 
conductos  una  parte  del  aire  frió  á  los  dos  lados 
de  la  campana,  bajo  una  cubierta  de  ladrillos,  al 


paso  quo  otra  se  derrama  directamente  sobre  los 
tubos  de  bajada  de  humo. 

Por  medio  de  aberturas  reservadas  eo  las  pan- 
des del  calorífero  para  las  reparaciones,  es  focil 
arreciar  convenientemente  las  diversas  tomas  de 
ai  re  Trio.  Teniendo  todos  los  tubos  tapones  en  lo 
esterior,  son  muy  fáciles  de  visitar  y  limpiar,  y 
aunque  no  puedan  alterarse  serian  muy  fáciles 
de  cambiar.  Las  flechas  sencillas  indican  las  cor- 
rientes de  huo^o;  las  dobles  las  corrientes  de  aire 
frió  y  cálido. 

Una  caía  con  agua,  colocada  en  d  cerca  del 
depósito  de  aire  caliente  asegura  su  salubridad; 
la  temperatura  del  airo  se  arregla  íílcilmente  á  un 
grado  muy  moderado. 

Nada  es  mas  sencillo  que  estas  disposiciooes 
quo  dan  una  gran  superficie  do  caldeamioqto. 

Por  otra  parte  se  han  aplicado  estos  calorífaroi 
á  las  estufas  de  fécula  y  á  todas  las  que  exígea 
una  alta  temperatura  por  medio  de  una  disposi- 
ción particular  enteramente  nueva.  Por  niedio  de 
los  conductos  de  ventilación  y  de  aspiración  de  la 
estufa  de  fécula,  cuando  se  quiere  suhir  la  tempe- 
ratura á  60  ó  75^,  como  requiere  esta  industria, 
asi  como  la  del  secado  délas  crines,  la  de  las  ha- 
rinas de  legumbres,  etc.,  se  hace  pasar  nueva- 
mente el  airo  ya  cálido  de  la  estufa  al  calorífero  y 
se  trasforma  asi  el  calorífero  y  la  estufa  en  un  apa- 
rato aerotermo  dé  circulación.  Los  resultados 
son  tales  que  se  puede  elevar  en  medía  hora  la 
temperatura  de  una  estufa  de  60  á  105^  y  mas, 
dispiosicíones  quo  mas  tarde  tendrán  grandes  apli- 
Cienes  en  la  impresión  de  los  tejidos  y  en  otras  in- 
dustrias. 

Después  do  haber  indicado  los  puntos  mas  in- 
teresantes, relativos  al  establecimiento  de  los  ca- 
loríferos, es  preciso  decir  algunas  palabras  de  una 
cuestian  muy  importante,  la  distribución  del  aire 
calentado  por  los  caloríferos.  < 

Se  colocan  siempre  los  caloríferos  á  niveles 
inferiores  al  de  las  salas  que  se  quieren  calentar. 
Si  hubiese  necesidad  de  instalarlos  bajo  de  una 
sala  á  su  nivel,  se  deberían  establecer  de  saerie 
que  se  hiciese  circular  el  aire  misino  de  la  sala  en 
el  calorífero,  esceptuando  las  partes  renovadas 
por  el  tiro  y  la  ventilación,  disponiendo  en  la  mis- 
ma sala,  la  toma  de  aire  en  la  parte  inferior,  v  la» 
aberturas  de  aire  cálido  eo  lo  alto  del  caloríiero, 
donde  seria  necesario  tener  un  tiro  muy  podero- 
so para  hacer  bajar  el  aire  cálido  al  caloruero.  La 
posición  de  los  caloríferos  tiene  un  nivel  inferior 
al  de  las  salas,  y  es  preferible. 

Para  obtener  una  igualdad  conveniente  de 
temperatura  en  el  aire  calentado,  es  preciso  te- 
ner sobre  el  calorífero  un  depósito  de  aire  cálido 
formado  ya  de  la  misma  cubierta,  ya  de  una  caja 
de  palastro  aislada  de  la  cubierta  de  ladrillos.  De 
este  depósito  parten  los  tubos  de  distribución  que 
deben  estar  en  comunicación  con  6l  por  medio  de 
enlaces  cónicos  y  reicodos  muy  redondeados,  pa- 
ra evitar  contracciones,  resistencias  y  paraliza- 
ciones peligrosas;  porque  el  aire,  teniendo  ooa 
temperatura  moderada  y  una  velocidad  ascensto- 
nal  débil,  basta  una  acción  contraría  muy  ligera 
para  disminuir  su  velocidad  y  aun  anularla. 

.  Todas  las  ramificaciones  ae  salida  de  los  pon- 
tos principales  partirán,  en  cuanto  sea  posible, 
del  mismo  depósito  de  aire  cálido,  para  que  no  se 
contraríe  recíprocamente  y  para  que  ramificados 
uno  sobre  otro,  dos  tubos  no  se  sirvan  recíproca- 
mente de  obturador,  ó  al  menos  el  mas  fuerte  al 
mas  débil.  Cada  ramificación  de  partida  tendrá 
también  una  llave  que  cerrará  exactamente,  para 
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interceptar  ó  regular  el  gasto  de  cada  tubo;  es  im- 
portante, en  efecto,  cuando  se  quiero  enviar  airo 
cálido  á  una  sala,  cerrar  completamente  el  tuboú 
su  salida;  porque  de  esta  falta  de  cuidado  resulta* 


665 


rían  pérdidas  considerables  de  calor.  Las  dimen* 
sioees  de  los  tnbos  deben  ser  grandes;  no  deben 
contarse  mas  de  On.SM)  de  velocidad  media  para 
el  aire  ooe  pasa,  compensados  los  codos  y  estre- 
checes oe  las  llaves. 

La  mayor  dificultad  consiste  en  pasar  tubos 
gruesos  por  las  paredes,  principalmente  si  son 
paredes  preexistentes  al  calorífero;  porque  cuan- 
do se  establece  la  distribución  de  un  calorífero  al 
mismo  tiempo  que  la  construcción  de  un  edificio, 


es  roas  fácil  disponer  convenientemente,  con  bue- 
nas secciones,  el  paso  de  aire  cálido. 

Los  tubos  de  lata  galvanizada  so  colocarán  en 
el  grueso  de  las  paredes,  aisladas  con  cuidado  de 
la  fábrica  por  huecos  de  ai- 
re, cerrados  por  todas  par- 
tos, para  evitar  el  resTria- 
;  miento  ré^pido  que  una  gran 

masa  de  mámpostería  baco 
f,         esperimentar  a  una  superfi- 
cie metálica  delsada,  y  al  ai 
re  cuya  capacidad  para  el 
calor  és  tan  débil. 

Todos  los  tubos  seguirán 
1.1    dirección     ascensionaU 
partiendo  del  calorífero  has- 
1    ]     ^    \^,\         la  el  punto  en  que  se  eleven 
^^^\      7;,      V  en  las  paredes  para  alcan- 

zar  las  bocas,  redondeándoT 
se  en  todos  los  codos;  las  bo- 
cas serán  anchas  y  se  cubri- 
rán con  alambre  de  cob^e 
muy  fino,  con  grandes  ma- 
llas de  5  milímetros  al  me- 
nos de  lado. 

Las  mejores  bocas  son 
las  de  bastidor  ó  correde- 
ra, porque  permiten  arreglar 
como  se  quiere  la  corriente 
del  aire  cálido,  lo  que  es 
difícil  conlas  bocas  de  bisa- 
gras. 

CuaQdo  los  timbos  deban 
tener  ramificaciones  para 
enviar  aire  cálido  á  muchas 
piezas  colocadas  en  una  mis- 
ma dirección,  se  harán  par- 
tir los  ramales  de  unas  es- 
r  pecies  de  cantoneras  toma- 

das de  lejos  y  cónicas,  con 
llaves  de  tensión.  Se  darán 
al  tubo  común  á  dos  bocas 
dimensiones  que  serán  la  suma  de  las  de  los  tu- 
bos parciales. 

En  cuanto  á  las  largas  líneas  horizontales  de 
tubos,  no  deben  admitirse;  el  aire  cálido  encuen- 
tra en  ellas  mucha  frotación  y  muy  poca  diferen^ 
cia  de  nivel  para  poder  ascender  con  alguna  ve> 
locidad,  y  la  corta  cantidad  que  pasa  entonces  lle- 
,ga  á  las  aberturas  completamente  enfriada,  en 
cuyo  caso  se  necesita  establecer  dos  caloríferos 
separados  bajo  distintas  partes  del  edificio,  muy 
lejanas. 

Para  conseguir  una  buena  distribución  solo  fal- 
ta llenar  una  condición,  la  de  asegurarse  que  en 
todas  las  salas  á  donde  se  envia  aire  cálido  hay 
un  medio  de  aspiración,  y  sin  el  cual  ó  sin  un  me- 
dio de  evacuación  del  aire  de  la  sala  para  que 
pueda  ser  reemplazado  por  el  aire  cálidp,  este  no 
puede  llegar  y  las  bocas  i\o  funcionan.  Una  aspi- 
ración puedo  establecerse  en  las  salas  en  que  hay 
una  chimenea  por  esta  misma  chimenea  cuando 
se  enciende  en  ella  fuego  y  aun  sin  él,  dejando  la 
trampa  un  poco  abierta,  por  una  caja  de  escalera 
contigua  que  se  pone  en  comunicación  con  la  sa- 
la que  se  ha  de  calentar  por  medio  de  una  boca 
intermedia  enrejada  y  colocada  en  la  pared  de  se- 
paración. Finalmente,  para  los  comeaores,  ante- 
cámaras, etc.,  colocando  en  el  techo  ó  cerca  de  el 
una  abertura  enrejada  que  comunica,  por  un  con- 
ducto de  15  á  16  centímetros  (6  y  Va  »  ^  pulgadas) 
de  diámetro,  con  un  tubo  de  lata  de  2  metros  (7 
pies)  que  sube  en  la  chimenea  de  la  cocina  ó  en 
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otra  constantemente  calentada.  Asi  se  obtiene  una 
poderosa  aspiración,  sin  la  cual  no  hay  calefacción 
de  aire  cálido  posible. 

Finalmente,  cuando  se  trata  de  calentar  simul- 
táneamente muchas  piezas  con  un  solo  calorífero, 
es  una  cuestión  difícil  en  ciertas  localidades,  por- 

3ue  inevitablemente  las  piezas  superiores  tenien- 
0  columnas  de  aire  mas  altas  y  de  mucha  mayor 
velocidad  dominan  á  las  piezas  inferiores  y  aspi- 
ran todo  el  aire  del  caloritero  sin  dejar  pasar  nada 
al  piso  bajo.  Para  evitar  este  defecto  es  preciso 
dividir  por  un  tabique  la  cámara  de  aire  en  tan- 
tas capacidades  separadas  como  pisos  hay  que 
calentar  ó  aun  fracciones  de  pisos,  y  hacer  partir 
distintos  tubos;  el  estudio  de  las  localidades  debe 
guiar  en  la  disposición  del  calorífero  y  délos  tubos 
que  se  han  de  adoptar  en  todas  las  cuestiones  de 
este  género. 

VI.   CALEFACCIÓN  POR  EL  VAPOR. 

Los  aparatos  de  calefacción  de  que  hemos  ha- 
blado son  sencillos,  y  aunque  ofrecen  dificultades 
de  combinación,  y  algunas  veces  se  fundan  en  los 
principios  de  la  ciencia,  son  construidos  diaria- 
mente por  los  fabricantes  de  estufas,  entre  los 
cuales  no  hay  uno  que  no  se  crea  en  el  deber  de 
inventar  su  calorífero,  su  estufa  y  su  chimenea. 

No  sucede  lo  mismo  respecto  de  la  calefacción 
por  vapor.  El  subido  coste  de  su  instalación,  la 
diácultad  de  los  pormenores,  han  dejado  este  ra- 
mo á  un  corto  numero  de  ingenieros,  y  pocos  son 
los  quo  han  tenido  ocasión  de  hacer  construccio- 
nes en  gran  escala. 

Es  una  ventaja  que  hemos  debido  á  los  conse- 
jos de  Mr.  d'Arcet  quien  con  diversas  comisiones 
de  la  Academia  de  Ciencias,  ha  dirigido  el  esta- 
blecimiento de  grandes  aparatos  de  calefacción. 
Esa  esperiencia  no  debe  ser  perdida. 

Los  aparatos  de  vapor  se  usan  diariamente  pa- 
ra calentar  los  talleres,  y  de  aqui  han  penetrado 
en  los  edificios  públicos  y  particulares,  tomando 
formas  mas  ricas  y  complicadas,  pero  sin  cambiar 
su  carácter  fundamental  que  consiste  en  lo  si- 
guiente: 

Un  aparato  para  {producir  vapor,  o  generador. 

Tubos  de  distribución  y  trasmisión.  Por  último, 
recipientes  de  grandes  superficies  esteríores,  des- 
tinados á  condensar  el  vapor  y  á  trasmitir  afuera, 
á  través  de  su  cubierta,  el  calor  desprendido  de  la 
condensación. 

Sábese  que  el  agua,  cuando  se  reduce  á  vapor, 
absorbe  y  convierte  en  \ateote  una  cantidad  con- 
sidereble  de  calor  y  quo  el  vapor  al  condensarse 
devuelve  unas  560  calorías  por  kilogramo,  que 
pueden  utilizarse  para  diferentes  casos. 

En  virtud  de  esta  propiedad,  el  vapor  esnn 
poderoso  medio  de  transmisión  de  calor  que  puede 
llevar  á  lo  lejos,  en  pequeño  volumen,  y  dividir 
sobre  todos  ios  puntos  la  cantidad  considerable 
de  calor  requerida  en  cada  uno  de  ellos;  fa- 
cultad preciosa  que  no  se  encuentra  en  ninguna 
otro  procedimiento  de  calefacción,  y  del  cual  se 
saca  el  mayor  partido  para  las  artes. 

Todo  lo  concerniente  á  los  generadores  de  va- 
por ha  sido  desenvuelto  en  el  artículo  caldera  de 
VAPOR,  porque  esos  aparatos  son  iguales  en  todas 
partes. 

Los  generadores  para  calefacción  son  regular- 
mente de  baja  presión  y  funcionan  todo  lo  mas  con 
35  centímetros  de  mercurio  mas  que  la  presión 
atmosférica.  En  el  momento  de  comenzar,  hay 
que  llegar  á  unos  centímetros  mas  para  desalojar 


el  aire  de  los  aparatos  y  llevar  rápidamenle  el  va- 
por á  los  puntos  mas  remotos  del  sistema;  pero 
poco  después  so  reduce  la  presión  al  grado  nece- 
sario para  el  servicio;  porque  hay  siempre  venta- 
ja y  economía  en  producir  vapor  á  la  temperatu- 
ra mas  baja  posible,  cuando  no  hay  interés  espe- 
cial en  emplearlo  á  presión  alta. 

En  las  manufacturas  se  emplea  con  frecuencia 
para  la  calefacción  de  los  talleros  el  vapor  produ- 
cido ó  alta  presión,  pero  utilizado  primero  direc- 
tamente y  aistendido  en  el  cilindro  de  una  máqui- 
na de  vapor,  de  modo  que  trabaje  dos  veces. 

La  materia  y  la  forma  de  los  generadores  usa- 
dos para  la  calefacción,  pueden  variar,  aunque 
generalmente  se  usan  los  generadores  de  hierro 
en  plancha  y  de  hervidero. 

Los  tobos  de  distribución  que  llevan  el  vapor  á 
distancias  á  veces  de  algunos  centenares  de  me- 
tros, deben  satisfacer  dos  condiciones: 

1.*  Tener  un  diámetro  holgadamente  necesa- 
río  para  conducir  el  vapor  á  la  mayor  distancia 
sin  dar  un  esceso  de  presión  notable  al  genera- 
dor. Porque  con  el  vapor  sucede  lo  que  con  el 
agua,  cuanto  mas  largos  son  los  tubos  de  conduc- 
ción, mayor  es  la  resistencia  pasiva  opuesta  al 
movimiento.  A  fin  de  no  tener  que  vencer  las  re- 
sistencias por  escesos  de  presión  considerables,  es 
menester,  á  cantidad  de  vapor  igual,  aumentar  el 
diámetro  de  los  tufos  con  su  longitud.  Bajo  este 
punto  de  vista,  el  aumento  del  diámetro  no  puede 
perjudicaren  nada;  pero  acrecrenta  la  superficie 
de  enfriamiento  que  no  es  de  caldeamiento  útil,  y 
que  á  pesar  de  todas  las  precauciones,  da  lugar  á 
condensaciones  perjudiciales. 

Sin  embargo,  se  utiliza  á  veces  el  calor  gasta- 
do al  través  de  la  superficie  de  los  tubos  de  dis- 
tribución; pero  entonces,  ó  los  tubos  pierden  su 
carácter  de  tubos  de  conducción  para  convertirse 
en  aparatos  de  calefacción,  ó  no  hay  ventaja  en 
confundir  dos  servicios  diferentes,  y  se  incurre  en 
diversos  inconvenientes,  tales  como  los  de  pro- 
ducir condensaciones  inútiles  que  disminuyen  la 
tensión  y  la  velocidad  del  vapor. 

En  la  industria,  cada  aparato  debe  tener  su  ser- 
vicio especial  y  único ,  y  ha  de  emplearse  en  tra- 
bajos diferentes;  es  raro  que  llene  bien  dos  con- 
diciones á  la  vez;  la  independencia  de  las  opera- 
ciones es  una  gran  condición  de  éxito. 

Entre  los  dos  estremos  señalados  hay  propor- 
ciones enseñadas  por  la  práctica  y  conormadas 
por  la  teoría,  reasumiéndolas  esta  eu  reglas  gene- 
rales. 

En  Inglaterra,  en  las  calefacciones  de  baja  prr- 
9i(m  los  tubos  son  con  razón  de  diámetro  grueso; 
para  generadores  de  diez  á  doce  caballos  no  de- 
ben tomarse  tubos  de  menos  de  11  centímetros 
(i  3/4  pulgadas).  Cuando  por  una  razón  indepen- 
diente el  generador  funciona  á  dos  atmósferas  ó 
mas,  el  diámetro  podrá  disminuirse  sin- inconve- 
niente; entonces  se  adoptará  la  regla  práctica  si- 
guiente: 

£1  diámetro  interior  del  tubo  debe  ser  igual  á 
un  mínimum  de  35  milímetros  (1  V^  pulgada),  au- 
mentado de  4  Vi  milímetro  (3/t  línea)  por  cads 
fuerza  de  caballo  del  generador  empleado^  ó  del 
vapor  que  debe  pasar  por  el  tubo. 

Sí  el  generador  tiene  diez  caballos  de  fuerza,  ó 
al  meqos,  si  una  cantidad  de  vapor  igual  á  dtez 
caballos,  es  decir,  cerca  de  200  a  250  kilogramos 
por  hora,  tiene  que  pasar  por  el  tubo»  tendrá  un 
diámetro  de  35-^.15  o  50  milímetros;  para  treinta 
caballos  55-f-45  ú  80  milímetros. 

Se  calcularán  osimismo  las  ramificaciones  par- 
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ciates  QO  bajando  de  20  á  30  milímetros  (40  á  15 
Jíneas),  á  no  ser  que  se  trate  de  cantidades  de  va- 
por may  peqaefias  y  menores  qoe  nn  caballo. 

Las  proporciones  reguladas  por  la  fórmala  de 
Poclet,  son  algo  menores  que  estas  y  dan  riguro- 
samente 4os  diámetros  en  razón  de  la  longitud  de 
los  tobos  y  de  la  presión  del  vapor;  pero  con  el 
método  práctico  que  henu)s  indicado,  y  general- 
mente en  todo  aparato  ejecutado,  es  menester  es- 
cederse de  las  dimensiones  exactamente  suficien- 
tes, aunque  solo  se  atienda  á  la  posibilidad  de  au- 
mentarse en  lo  sucesivo  las  necesidades  del  ser- 
vicio. 

Los  tubos  de  distribución  de  vapor  están  es- 
puestos algunas  veces  á  tener  salidas  casi  esclusi- 
vamenteen  los  entronques  parciales  sobre  que 
obran  las  dilataciones  contrarias  de  los  tubos  lon- 
gitudinales y  de  la  ramificación.  Los  entronques 
son  anas  piezas  de  cobre  encajonadas  v  bien  cla- 
veteadas; entonces  es  menester  darles  mucha 
fuerza  y  clavarlas  cuando  tienen  mucho  diá- 
metro. 

Pueden  usarse  con  buen  éxito  entronques  de 
hierro  fundido  ó  de  cobre  fundido,  fig.  667. 


667 


Los  tubos  de  distribucioh  deben  ofrecer  siem- 
pre la  facilidad  de  ser  visitados  y  compuestos. 

Se  evitan  condensaciones  considerables  de  va- 
por, envolviendo  esos  tubos  en  orillo  de  pafio,  de 
pelo  de  vaca  ó  de  estera,  cubierto  todo  con  una 
capa  de  yeso;  algunos  usan  dobles  tubos  y  una  cu- 
bierta de  aire  estancado,  pero  imposibilitan  por 
este  medio  la  inspección.  Guando  un  tubo  de  va- 
por pasa  por  un  suelo,  es  menester  colocar  alli  un 
cafiOD  mas  ancho,  cubierto  de  una  trampilla  mo- 
vediza. 

Los  tubos  de  distribución  son  de  hierro  colado 
cuando  su  diámetro  es  grande,  de  hierro  estirado 
ó  cobre  si  son  pequeños.  En  este  último  caso  los 
tobos  de  hierro  estirado  no  son  menos  caros  que 
los  de  cobre;  tienen  la  ventaja  de  carecer  de  grie- 
tas, pero  si  se  trata  de  cambiarlos  p9ra  modificar 
las  díisposiciones  de  los  aparatos,  se  pierde  casi 
completamente  su  valor. 

Los  de  cobre,  por  el  contrario,  conservan 
siempre  su  valor,  pueden  mudarse  á  voluntad,  y 
emplearse  luego  en  otro  lu^ar  con  poca  pérdida. 

Los  tubos  de  hierro  fundido  deben  tornearse 
sobre  un  vuelo  de  unos  5  centímetros  que  recibe 
el  eachufe,  y  han  de  ser  fuertemente  atornillados; 
las  i  unturas  de  escape  están  espuestas,  á  causa 
de  las  dilataciones  y  contracciones,  á  producir  es- 
capes de  vapor. 

Los  tobos  de  hierro  estirado  se  aterrajan  y  se 
atornillan  punta  con  punta  en  unas  tuercas  que 
sirven  de  abrazaderas;  es  una  unión  escelente, 
pero  ofrece  el  inconveniente  de  no  permitir  dea- 
montar  ooD  facilidad  una  columna  de  tubos,  por- 
que para  sacar  el  tubo  de  la  tuerca,  es  men¿»ter 
hacerle  retroceder. 

TOMO   11. 


Los  tubos  de  cobre  se  unen  por  soldadura 
fuerte;  nunca  debe  adoptarse  la  de  estafio.  Se  en- 
samblan por  medio  de  bridas  compuestas  de  dos 
semi-quijadas  cavadas  en  cono  inteViormeote,  y 
que  aproximadas  á  tornillo  oprimen  dos  collares 
cónicos  de  base  mas  ancha,  soldados  en  la  punta 
de  los  tubos  y  se  acoplan  asi  previamente  embe- 
tunados, ora  con  tuercas  giratorias  simples,  ator- 
nilladas sobre  la  punta  terrajada  de  un  tubo,  de 
modo  que  se  oprima  el  collar  del  otro.  También 
se  acoplan  con  bridas  de  hierro  forjado  que  obran 
sobre  los  collares  de  cobre  soldados  en  los  tubos  y 
son  apretados  por  dos  ó  mas  pernos;  es  un  ensam- 
blado muy  sólido,  fácil  de  desmontar  y  que  tiene 
la  ventaja  de  no  perderse  cuando  se  rompo  un 
perno.  Sobre  todas  las  junturas  de  estos  tubos  se 
aplica  ujDa  ligera  capa  de  betún  rojo,  coippuesto 
dealbayalde,  minio  v  aceite  de  linaza,  con  una  ro- 
daja de  cartón  hervfda  en  aceite,  ó  de  plomo  del- 
gado. Los  tubos  de  plomo  deben  proscribirse  en- 
teramente de  la  calefacción  por  vapor,  poraue  se 
distienden  y  llega  á  reventarlos  la  acción  del  calor 
y  de  la  presión.  Las  fias,  668  y  669  representan 
una  de  estás  ensambladuras. 

Los  tubos  de  tras* 
misión,  especialmen- 
te los  de  cobre,  de- 
f.r^  ben  fijarse  con  soli- 
°"*  dez  ,  para  no  rom  - 
perse  por  las  vibra- 
ciones que  el  'vapor 
ggg  les  imprime  cuando 
encuentra  agua  fria. 
Es  menester,  sin  em- 
bargo ,  conservad 
siempre  medios  de  di  - 
latacion  suficiente,  p^ra  evitar  toda  fractura,  v  dar 
á  los  tubos  de  distnbucion  pendientes  que  dejen 
correr  el  agua  condensada;  porque  si  queda  acu- 
mulada en  los  recodos,  cierra  el  paso  al  vapor,  y 
condensándolo  bruscamente,  da  golpes  tan  vio- 
lentos que  resultan  inevitablemente  fracturas  y 
escapes. 

Los  recipientes  ó  aparatos  de  condensación 
tienen  por  objeto,  como  lo  hemos  dicho,  conden- 
sar interiormente  el  vdpor  y  trasmitir  todo  el  ca- 
lor asi  desprendido  al  través  de  su  superficie  al 
aire  que  los  envuelve,  para  elevar  ó  sostener  la 
temperatura. 

Hay,  por  consiguiente,  dos  pontos  que  exami- 
nar en  la  cuestión  de  los  recipientes,  las  dimen- 
siones y  la  superficie  que  debe  dárseles  con  rela- 
ción al  servicio  que  han  de  hacer,  es  decir,  á  la 
cantidad  de  aire  ó  á  las  dimensiones  de  las  salas, 
Y  las  disposiciones  de  los  aparatos  interiores  que 
llevan  aili  el  vapor,  y  evacúan  el  aire  y  el  aeoa. 
La  esperiencia  demuestra  que  la  cantidad!  4e 
calor  trasmitida  al  través  de  una  superficie  de  hier- 
ro fundido,  de  palastro  ó  de  cobre,  es,  en  los  lí- 
mites de  grueso  que  se  da  a  los  aparatos,  casi  in- 
dependiente de  ese  grueso. 

La  naturaleza  del  metal,  y  mucho  mas  el  es- 
tado de  la  superficie,  ejercen  una  influencia  de- 
masiado grande  sobre  las  cantidades  de  calor  tras- 
mitidas; IOS  metales  ennegrecidos  y  deslustrados 
dejan  pasar  mucho  mas  que  los  brillantes  y  puli- 
dos. He  aqui  las  cantidades  de  vapor  condensadas 
por  metro  cuadrado  de  superficie  de  calda  de  los 
metaléis  mas  usados,  en  aire  á  45^,  y,  por  consí- 

Suiente,  el  número  de  calorías  trasmitidas  por  ca« 
a  metro  cuadrado  en  una  hora. 
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los  aparatos  de  calefacción,  pero  si  quisiéramos 
ademas  renovar  pK)r  yentilacion  una  parte  del  ai- 
re de  la  sala,  seria  menester  contar  con  mayor 
saperficie  de  tubos.  Véase  el  artículo  vEirriuA- 
cíoii. 

El  estado  siguiente  contiene  los  resultados  de 
la  calefacción  ae  vanos  grandes^ establecimientos 
de  Inglaterra. 


Para  proporcionar  las  superficies  cuya  poten 
cia  de  trasmisión  de  calor  se  conoce,  y,  por  con- 
siguiente, de  calefacción,  con  las  dimensiones  de 
los  aposentos  que  han  de  calentarse,  es  evidente 
que  el  aparato  debe  prímero  calentar  el  aire  y 
las  paredes  de  la  sala,  después  suplir  las  pérdidas 
que  hay  al  través  de  esas  paredes,  en  contacto, 
por  un  lado  con  el  aire  caliente,  y  por  otro,  con 
el  aire  frió  esterior. 

Mr.  Peclet,  después  de  bellos  esperímentos 
sobre  la  cuestión  de  enfríamiento  del  agua  al  tra- 
vés de  las  cubiertas  formadas  con  los  materíales 
mas  comunmente  empleados  en  la  construcción 
de  nuestras  habitaciones,  ha  deducido  fórmulas 
sencillísimas  que  permiten  calcular  con  certidum- 
bre las  pérdidas  debidas  al  enfríamiento  estt)rior 
de  las  paredes  y  de  los  cristales,  y,  por  consiguien- 
te, las  superficies  de  aparatos  necesarios  para  re- 
parar las  pérdidas  y  entretener  una  sala  á  una 
temperatura  dada. 

Pero  no  todos  pueden  servirse  de  estas  fór- 
mulas, y  he  aquí  una  regla  práctica  deducida  de 
la  larga  esperíencia  de  los  ingenieros  franceses  é 
ingleses,  sea  para  las  fábricas,  sea  para  las  habi- 
taciones, y  que  está  confirmada  plenamente  por 
las  fórmulas  de  Mr.  Peclet:  un  metro  cuadrado  de 
euperjicie,  calentada  inleriormenu  por  vapor,  y 
en  m  comecuencia  las  990  calorías  trasmitidas 

Íwr  i^.80  de  vapor  condensado,  bastan  para  ca- 
entar  y  mantener, á  46®  una  sala  de  proporciones 
de  paredes  y  ventanas  ordinarías,  de  6o  á  70  me- 
tros cúbicos  de  capacidad,  ó  un  taller  de  80  é  400 
metros  cúbicos,  á  no  ser  que  el  taller  necesite  una 
alta  temperatura,  en  cuyo  caso  se  da  un  metro 
cuadrado  de  superficie  de  caldeamiento  para  cada 
70  metros  cúbicos.    • 

Es  evidente  que  esta  medida  no  es  aqui  mas 
que  la  representación  de  una  relación  media  de 
superficies  de  las  paredes  y  vidríeras. 

Las  proporciones  bien  reconocidas  por  la  es^ 
perienoia  de  66  á  70  metros  cúbicos,  cuando  se 
quiere  una  buena  Calefacción,  como  bibliotecas, 
oficinas,  salones  de  reanion,y  de 90  á  400  metros, 
para  salas,  talleres,  etc.,  son  las  mejores.  Debe 
tenerse  presente  que  la  presencia  de  opéranos  en 
un  taller  hace  subir  su  temperatura  3  .  Las  pro- 
porciones anteriores  en  medidas  vulgares  equiva- 
len á  un  pie  superficial  de  tubo  por  850  á  900  pies 
cúbicos  en  el  prímer  caso  y  por  4460  á  ,1330  en  el 
segundo.  Debe,  sin  embargo,  tenerse  presente 
que  en  nuestros  climas,  no  suele  bajar  la  tempe- 
ratura tanto  como  en  Inglaterra  y  Francia,  y  que, 
por  consiguiente,  podemos  tomar  mas  desahoga 
das  proporciones. 

Sera  fácil,  pues,  calcular  las  dimensiones  de 
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A  estos  aparatos  se  dan  formas  diferentes.  Se 
adoptan  los  tubos  en  los  talleres  y  aun  on  los  edi- 
ficios públicos,  cuando  se  pueden  colocar  fuera 
de  la  vista,  como  debajo  de  suelos  y  entarimados; 
es  la  disposición  mas  sólida  y  económica. 

Pero  en  medio  de  las  salas  habitadas  y  adorna- 
das, se  huirá  de  las  formas  desagradables,  que  por- 
judicarian  la  decoración  arquitectónica.  Se  adop- 
tarán, por  ejemplo,  pedestales  que  sostengan  bas- 
tos ó  estatuas  ó  bien  consolas,  ó  bien  cajas  de 
hierro  fundido,  ocultas  en  los  suelos  para  recibir 
el  vapor.  Es  fácil  varíar  al  infinitólos  aparatos 
atendiendo  á  las  necesidaddes  y  Á  la  disposición 
de  los  hogares*  Cuando  se  envia  vapor  á  largas  co- 
lumnas de  tubos,  se  fija  un  estremo  por  medio  de 
collares  sólidos,  pero  se  deja  el  otro  libre  y  soste- 
nido sobre  sustentáculos  de  rodajas  ó  sobre  tren- 
zas de  alambre,  para  que  la  dilatación  se  ejerza 
sin  obstáculo.  Si  el  tubo,  es  continuo,  debe  esco- 
gerse un  panige  donde  efectuar  un  encaje  libre 


Digitized  by 


Google 


357 


CALEFACCIÓN. 


CALEFACCIÓN. 


358 


qee  jugando  en  una  caja  de  eitopas,  facilite  la  di- 
Ciiscion  sin  dejar  salir  el  vapor. 

Ba  cuanto  á  la  disposición  interior  de  los  apa- 
ratos es  rony  sencilla. 

SoB  unas  capacidades  metálicas  huecas,  en  cu- 
yo inlerior  80  iotrodace  vapor,  el  caal  se  conden- 
sa en  agua,  y  se  derrama foera:  tubos,  pedestales, 
cajas*  sea  loque  fuere,  el  servicio  es  igual. 

Ua  tubo  de  llegada  que  vierte  el  vapor  bas- 
tante aho  ipara  que  el  agua  condensada  no  le  cau- 
se perjuicio. 

Un  tubo  de  evacuación  de  agua  condensada, 

3iie  la  toma  en  lo  mas  bajo  del  aparato  y  un  tubo 
e  evacuación  del  aire,  indispensable  para  hacer 
salir  completamente  ese  aire  en  el  momento  de 
llegar  el  vapor,  condición  esencial  para  la  buena 
marcha  de  los  aparatos.  El  tubo  de  evacuación  de 
aire  eo  los  pedestales  parte  de  lo  alto  del  apa- 
rato, como  se  ve  en  la  /ig.  670,  que  representa  un 


I 


^^^mm^ 


670 


pedestal  calefactor  con  sus  tres  tubos  de  llegada 
de  vapor  y  de  evacuación  de  agua  y  aire,  todos 

{>rovistos  de  llaves  para  regular  su  marcha  á  vo- 
untad.  Bn  cuanto  á  los  tubos-  calefactores,  se  les 
da  una  pendiente  en  un  sentido  ú  otro,  poro  si 
es  posible,  en  el  sentido  de  la  corriente  de  vapor 
para  evacuar  las  aguas  condensadas,  y  se  añade 
una  pe<^ueña  llave  ó  tornillo  de  ventilación,  hue- 
co y  abierto  en  lo  interior  del  tubo,  que  cuando 
gira,  abre  al  esterior  una  salida  de  aire;  las  aguas 
condensadas  en  los  aparatos,  son  enviadas,  y  tén- 
gase esto  bien  entendido,  al  generador.  , 

En  toda  calefacción  por  vapor  á  baja  presión, 
es  menester  colocar  sobre  el  tubo  ó  sobre  el  ge- 
nerador un  pequeño  aparato  llamado  por  los  fran- 
ceses appareil  Reniflard^  que  tiene  una  válvula 
que  se  abre  de  afuera  á  dentro,  y  que  deja  entrar 
el  aire  en  los  generadores  y  en  los  tubos,  cuando 
el  fuego  se  disminuye  y  so  hace  el  vacío,  para 


evitar  que   la  presión  atmosférica  esterior  los 
aplaste. 

Debemos  hacer  algunas  observaciones  sobre 
los  tubos  de  retorno  de  agua.  Con  la  calefacción 
por  vapor,  es  difícil  á  veces  enviar  directamente 
el  agua  al  generador,  potque  el  vapor,  entrando 
casi  siempre  en  los  aparatos  en  cantidad  inferior 
á  su  mdximum  de  potencia  de  condensación,  exis- 
te siempre  un  vacío  que  se  opone  en  parte  al  re- 
torno dol  agua  al  generador.  Lo  mas  sesuro  es 
recibir  esta  agua  en  un  recipiente  y  usarla  para 
alimentar  la  caldera,  sea  por  medie  de  una  bomba, 
sea  con  un  aparato  ordinario  de  retorno  de  agua. 
Se  consigue,  sin  embargo, .  con  frecuencia  devol- 
ver al  generador  el  agua  condensada  del  aparato, 
cuando  hay  una  presión  sufíciente,  por  medio  de 
una  disposición  muy  sencilla,  que  consiste  en  dis- 
poner el  eslremo  del  tubo  de  alimentación  en  es- 
cuadra sobre  el  tubo  mismo,  y  en  la  dirección  de 
atrás  á  delante,  respecto  de  la  caldera,  es  decir, 
en  dirigir  el  estremo  del  tubo  horizontalmente, 
según  el  sentido  de  la  corriente  de  circulación  de 
agua,  porque  de  otro  modo  la  corriente  se  opon- 
dría á  la  entrada  del  agua.  Algunas  veces  se  pier- 
de el  agua  Condensada  en  el  estremo  de  las  colum- 
nas del  tubo,  colocando  unos  tubitos  doblados  á 
modo  de  sifón,  cuya  rama  esterior  es  mas  larga 
q^ue  la  presión  de  trabajo  del  vapor,  á  fin  que  esté 
siempre  llena  de  agua  y  deje  á  esta  evacuarse  li- 
bremente sin  quo  el  vapor  pueda  salir. 

Para  reasumir  y  completar  sin  demasiados 
desenvolvimientos  los  principios  de  construcción 
de  la  calefacción  por  vapor,  vamos  á  dar  una  des- 
cripción corta  (1)  de  dos  grandes  aparatos  monta- 
dos por  Mr.  Grouvelle  en  París,  para  la  calefac- 
ción de  las  Neotermas  y  para  el  palacio  del  Ins- 
tituto. 

El  establecimiento  de  los  baños  medicinales 
llamados  Neotermas,  á  pesar  do  su  vasta  osten- 
sión y  déla  multitud  de  salones,  salas  y  habita- 
ciones que  contiene,  está  calentado  por  un  solo 
f generador  de  baja  presión  y  de  fondo  plano,  co 
ocado  en  un  sótano.  Unos  tubos  llevan  el  vapor  á 
todas  los  salas  de  baños  y  á  todos  los  pisos  del 
edificio. 

Cada  una  de  las  salas  de  baños  está  calentada 
por  una  caja  rectangular  de  hierro  fundido,  colo- 
cado cerca  de  una  pared,  en  la  cual  se  introduce 
vapor  y  de  la  cual  se  saca  agua  por  medio  de  dos  . 
llaves  colocadas  debajo  y  do  un  tornillo  de  ven- 
tilación que  sirve  para  facilitar  la  salida  dol  aire; 
la  ropa  necesaria  para  los  bañistas  se  calienta  en 
esas  vasijas. 

Otras  cajas  rectangulares,  también  de  hierro 
fundido  (/ig.  674),  angostas  y  elevadas,  sirven  pa- 
ra calentar  varios  aposentos  y  salones;  las  unas 
se  colocan  en  el  aposento  mismo,  de  pie  sobre  un 
zócalo  de  mármol,  que  recibe  y  oculta  en  el  inte- 
rior sus  tubos  y  llaves,  con  mesetas  de  mármol  y 
una  galería  do  cobre;  las  otras  se  alojan  en  la  pa- 
red, cuyo  paramento  forman  {fig,  672)  con  un  es- 
pacio vacío  do  5  ó  6  centímetros  por  detrás,  abier- 
to arriba  y  abajo  para  dar  paso  al  aire  de  la  sala 
que  se  calienta  por  una  corriente  circulatoria.  Un 
zócalo  inferior  de  mármol  y  una  galería  de  cobro 
les  sirve  también  de  adorno. 

La  gran  calería  con  cristales  se  calienta  por 
tres  tubos  de  hierro  fundido  alojados  paralcla- 

(I)  Los  pormeoorcs  y  los  plano*  do  cilericeíAn  del 
Instliulo,  pueden  verso  <;n  el  f^cgiiodo  lomo  de  la  roíec-' 
eioi^  de  las  Ucmorias  de  Mr.  d'Arccl,  publicadas  (>qic 
GcouTellc. 
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meDte  en  ua  cafion  practicado  6D  el  suelo  y  cu- 
bierto de  planchas  dé  hierf  o  fundido  adornadas  de 
modo  que  sea  posible  pasearse  sobre  ellas  para 
calentarse  los  pies  á  temperatura  saave^ 

Una  caía  de  hierro  fundido  colocada  delante  de 
la  puerta  qe  entrada  y  que  está  atornillada  á  los 
tres  tubos,  sirve  para  calentar  y  secar  los  pies  de 
las  personasquevienen  de  fuera.  Ei  mismo  gene- 
rador calienta  ochenta  diferentes  piezas  de  habi- 
tación. 

La  calefacción  del  palacio  del  Instituto,  ejecu- 
tada bajo  la  dirección  de  una  comisión  de  la  Aca- 
demia de  Ciencias,  de  que  formaba  parte  Mr.  d'Ar- 
cet,  es  debida  ¿  un  solo  generador  de  fondo  plano, 
con  otro  generador  de  relevo.  Desde  4fi;33  ningún 
accidente  ha  interrumpido  su  marcha. 


bre  oolocadod  alrededor  de  la  primera  caja  y  cb- 
biertos  de  planchas  de  hierro  fundido  calentadas 
indirectamente  á  40".  Otro  juego  de  placas  con 
adoraos  calados^  introduce  en  dicha  sala  el  aire 
caliente  necesario  para  su  ventilación.  La  sala  de 
las  sesiones  ordinarias  se  calienta  por  medio  de 
cuatro  pedestales  colocados  en  los  cuatro  ángulos, 
y  por  un  juego  de  tubos  de  cobre  colocados  en 
ana  cubierta  de  lata  y  de  un  tapiz  y  que  corre  por 
debajo  de  las  mesas  para  poder  apoyar  ios  pies 
en  efla.  Debajo  de  la  sala  y  en  un  corredor,  se  en- 
cuentra una  caja  de  mampostería  con  tubos  de 
hierro  fundido  á  los  cuales  llega  el  aire  fresco  to- 
mado del  exterior  por  una  trampilla  de  corredera; 
este  aire  se  calienta  y  después  se  esparce  eo  la  sa- 
la por  unas  cajas  llenas  de  orificios  que  crecen  á 


En  lo  bajo  de  la  escalera,  en  medió  del  vestí- 
bulo, hay  en  el  suelo  una  larga  caja  de  hierro  fun- 
dido, adornada,  de  dos  metros  por  uno,  en  la  cual 
se  introduce  vSpor,  para  calentar  y  secar  los  pies 
*  do  los  que  vienen  de  fuera;  el  agua,  y  el  aire  son 
espulsados  juntos. 

Un  largo  tubo -de  hierro  fundido  corre  por  to- 
da la  longitud  del  piso  bajo,  pero  va  metido  e^ 
una  caja  llena  de  pelo  de  vaca.  Sobre  este  tubo  se 
ramifican  todos  los  de  cobre  que  van  á  alimentar 
los  diversos  aparatos.  Todos  esos  tubos  de  distri- 
bución son  visibles  y  fáciles  de  componer  en  caso 
necesario,  todas  las  bridas  son  de  quijadas  y  de 
coliares  cónicos. 

Las  salas  de  comisión  y  las  oficinas  son  calen- 
tadas por  unos  pedestales  de  hierro  fundido,  pro- 
vistos de  un  tubo  de  introdpccion  de  vapor,  y  de 
dos  tubos,  uno  de  agua  y  otro  de  aire;  el  agua 
Tuelve  á  -voluntad  á  cada  uno  de  los  generadores, 
ó  bien  á  un  recipiente  en  el  cual  entra  una  bomba 
que  la  repele  hacia  la  caldera. 

El  aire  evacuado  es  llevado  al  través  de  las  pa- 
redes de  afuera  por  un  tubito  de  cobre,  á  fin  de  no 
esparcir  en  las  salas  el  olor  amoniacal  que  suele 
desprenderse  cuando  el  vapior  está  en  contacto 
coa  el  hierro  fundido.  Los  pedestales  llevan  unos 
bastos. 

La  antesala  está  calentada  en  el  centro  poruña 
caja  adornada  {ñg,  673)  llena  de  vapor  directo  y 
^levada  asi  á  90  ,  y  por  un  juego  de  tubos  de  co- 


medida que  se  alejan  del  punto  de  partida,  y  por 
unos  bastidores  de  tela  metálica  puestos  debajo 
de  las  banquetas  del  público. 

La  biblioteea  está  calentada  por  medio  de  tu- 


674 

bos  de  hierro  fundido  establecidos  en  unas  cajas 
caladas  y  debajo  de  las  mesas,  de  modo  que  los 
lectores  puedan  apoyar  alli  los  pies,  fig.  674. 

Vil  y  VIU.   CALEFACCIÓN    POR   CIRCOLACIO.X    DB    AGOA 
CALIENTE. 

Este  sistema  es  conocido  desde  los  antiguos 
romanos;  pero  lo  que  propiamente  se  llama  evrcu- 
lacion  de  agua,  es  decir^  una  rotación,  continua,. 
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675 


de  modo  qae  el  agaa  salga  calieote  de  la  caldera, 
y  vuelva  a  la  misma  para  volverse  á  calentar,  es 
invención  de  Bonnemain,  que  b  aplicó  á  la  incu- 
bación artificial  de  huevos. 

Si  suponemos  dos  columnas  de  tobos  do  igual 
^  altura  vertical,  enteramente  llenos  de  agua  y  en 
comunicación  uno  con  otro  por  abajo  y  por  arriba, 
de  modo  que  formen  un  circuito  completo,  como 
lo  representa  la  fig,  675;  si  ademas  las  dos  colum- 
nas de  agua  están  á  igual 
temperatura,  se  bailarán 
en  equilibrio  y  permaoe* 
cerán  quietas,  cualquiera 
qne  sea  su  diámetro  y  su 
longitud  respectivas  ,  en 
virtud  de  las  leyes  de  la 
bidrostálica. 

Si  ahora  calentamos  de 
un  modo  continuo  una  de 
estas  columnas  de  agua,  y 
de    la  otra  vamos  despo- 
jando de  su  calor  el  agua 
qoe  llega  por  arriba,  resul- 
tará   de  la  diferencia   de 
densidad  una   circulación 
continua  que  determinará 
de  un  modo  continuo  el 
paso  de  agua  fría  á  lo  bajo 
de  la  columna  calentada  y  el  de  agua  caliente  á  lo 
alto  de  la  columna  fría.  Es  una  cuestión  de  hidráu- 
lica, y  si  aplicamos  á  ella  la  formulado  Prony  para 
averíguar  la  velocidad  de  circulación,  hallaremos 
que  con  una  columna  de  agua  de  un  metro  de  altura, 
50  de  longitud  y  O.ti  de  diámetro,  v  una  diferen- 
cia de  temperatura  de  3  á  A'*,  la  velocidad  en  los 
tubos  es  de  0.03  por  segundo,  ó  1.80  por  minuto. 
Empleando,  pues,  la  columna  ascendente  como 
receptor  y  aplicando  en  su  punto  mas  bajo  el  ca- 
lor qae  se  quiere  distnbuir,  podrá*  destinarse  el 
resto  de  la  columna  como  medio  de  trasmisión 
del  calor  y  la  columna  descendente  como  apara- 
t  o  emisor,  con  lo  cual  se  tendrá  un  sistema  que 
siempre  recibirá  calor  en  una  de  sus  columnas  y 
lo  perderá  en  la  otra,  y  en  donde,  por  consiguien- 
te, habrá  una' circulación  continua. 

Por  lo  demás,  no  dejará  de  existir  el  movi- 
miento circulatorio,  si  se  utiliza  la  columna  as- 
cendente como  aparato  de  distribución;  pero  siem- 
pre que  la  temperatura  media  de  la  columna  as- 
cendente sea  superior  á  la  déla  columna  des- 
cendente; la  velocidad,  empero,  será  tanto  mas 
pequeña,  cuanto  menor  sea  la  diferencia  de  tem- 
peratura entre  ambas  columna». 

Todo  sistemando  circulación  de  agua  consiste, 
pues,  en  un  aparato  de  calefacción,  en  comuni- 
cación por  la  parte  superior  cap  una  serie  de  tu- 
bc»s  que,  después  de  haber  subido  hasta  el  punto 
calmmante  del  circuito,  vuelven  á  bajar  para  ra- 
núfícarse  en  la  parte  inferior  del  aparato  calefac- 
tor- Si  los  tubos  se  elevan  mucho  sobre  el  apara» 
to  calefactor  este  tiene  que  ser  cerrado,  porque 
el  agua  del  sistema  entero  se  vaciaría  inmedia- 
ta mente.  Si,  por  el  contrario,  la  columna  de  tu- 
bos marcha  casi  horizontal,  sin  pasar  de  mas  de 
un  metro  el  nivel  de  la  caldera,  como  en  los  in- 
vernaderos, puede  esta  ser  descubierta,  sin  que 
por  eso  deje  de  formar  un  circuito  completo,  cu- 
ya altura  será  la  distancia  vertical  entre  el  punto 
en  que  el  tubo  vuelve  á  entrar  en  la  caldera  y  el 
punto  culminante  de  la  columna. 

La  velocidad  que  so  obtiene,  sobre  lodo  con 
alturas  de  10,  15  y  20  metros,  permite  enviar 


cantidades  considerables  de  cafor  á  los  puntos  qoe 
han  de  calentarse.  Asi,  pues,  á  trabajo  igual,  el 
aumento  en  la  altura  de  la  colurñna  permite  dis- 
nninoir  su  diámetro,  y  siempre  es  posible  propor- 
cionar los  aparatos  á  las  necesidades  del  servicio^ 
por  importantes  que  sean.  Ahora  bien,  como  el 
agua  caliente  encierra  una  cantidad  considera- 
ble de  calor  y  puede  comunicarlo  á  un  volumen 
de  aire  3200  mayor,  este  procedimiento  de  cale- 
facción es  un  elemento  poderoso  y  muy  superior, 
como  medio  de  trasmisión  y  distribución,  al  aire 
calieote,  pero  inferior  al  vapor. 

La  circulación  de  agua  es  el  mejor  procedi- 
miento de  repartieron  de  calor,  en  límites  de  dis- 
tancias que  no  pasan  de  79  metros  por  cada  la- 
do y  un  número  de  pisos  ó  de  salas  regular;  pero 
las  preciosas  cualidades  que  resultan  de  los  prin- 
cipios generales  ya  sentados,  son: 

Una  sencillez  notablede  construcpion  y  de  di- 
rección, porque  solo  es  menester  mi  fuego  mas 
ó  menos  igual,  tal  como  éi  que  se  entretiene  en 
un  calorífero  de  aire  caliente,  ó  en  una  estufa,  sin 
necesidad  de  ocuparse  de  aparatos  superiores. 
Nada  de  alin^entacíon,  de  vigilancia,  ni  de  limpia; 
una  regnlaridad  estraordinaria  en  la  calefacción, 
sin  que  el  descuido  ó  el  olvido  del  fogonero,  aun 
durantes  algunas  horas,  puedan  detener  el  servi- 
cio, puesto  que  entonces  lo  que  ocurre  solamente 
es  un  desoenso  proporcional  general  y  muy  poco 
sensible  en  la  temperatura  de  la  circulación,  una 
repartición  muy  is^ual  de  calor  en  grandes  longi- 
tudes, pues  con  circulación  de  100  metros  (398 
pies)  la  diferencia  de  temperatura  de  unrestremo  á 
otro  no  pasa  á  veces  de  4  á  3^,  qoe  se  compensan 
fácilmente  por  un  aumento  progresivo  de  superfi- 
cie de  calentamiento. 

La  estraordinaria  facilidad  coln  que  se  puede 
templar  la  calefacción  y  regularla  seijun  las  ne- 
cesidades del  momento,  por  la  sola  dirección  del 
fuego. 

El  descenso  de  la  temperatura  media  de  la  cir- 
colaoiojí  carece  casi  de  limites,  hasta  el  grado  de 
la  temperatura  ambiente,  pues  por  ligero  que  sea 
el  esceso  de  temperatura  en  una  parte  de  la  co- 
lumna altera  el  equilibrio  y  produce  movimien- 
to. Es  una  cualidad  preciosa  que  ningún  otro  sis- 
tema posee. 

Por  último,  el  enfriamiento  de  los  aparatos  con 
el  vapor  es  casi  instantáneo,  y  muy  rá(^ido  con  el 
aire  caliente.  Con  la  circulación  de  agua  caliente, 
el  enfriamiento  es  muy  lento,  y  por  eso  este  sis- 
tema es  muy  conveniente  para  los  invernaderos, 
cárceles  y  establecimientos  públicos  donde  se  reú- 
ne mucha  gente.  Las  superficies  de  calefacción 
suelen  ser  unas  cajas  planas  de  hierro  fundido,  en 
las  cuales  circula  el  agua,  y  entre  las  cuales  viene 
á  calentarse  al  aire. 

Los  aparatos  de  circulación  pueden  dividirse 
en  dos  ciases,  los  de  baja  y  alta  presión. 

'  Los  primeros  están  abiertos  libremente  al  ai- 
re, con  columnas  de  agua  y  cargas  sobre  el  apa- 
rato calefactor  que  no  pasan  de  una  atmósfera. 

Los  segundos  están  cerrados  completamente 
con  grandes  alturas  de  columna  y  algunas  vece» 
con  válvulas  de  seguridad,  para  regular  su  pre- 
sión; otras  veces,  como  los  de  Perkins,  están  cer- 
rados herméticamente  con  tornillos. 

Circttlacion  de  baja  wresion.  En  estos  apara- 
tos en  que  las  velocidades  y  las  alturas  de  colum- 
nas no  son  considerables,"  (véase  mas  adelante 
/Igf.  678),  so  necesitan  tubos  do  diámetro  mayor, 
Om.H  á  0nJ.15  por  ejemplo  (4  ^/j  á  6  pulgadas). 


Digitized  by 


Google 


363 


CALBFACGI(»f. 


CALEFAGGIOII. 


364 


Su  superficie  por  lo  demás  deboca  estar  siempre 
en  relación  con  las  dimensiones  de  los  aposentos 
que  se  han  de  calentar. 

Para  calentar  estas  superficies,  tomaremos  por 
punto  de  partida  las  bases  dadas  mas  arriba  res- 
pecto de  la  calefacción  por  vaoor.  Hemos  dicho 
que  para  entretener  á  4tt  ó  46^  centígrados,  du- 
rante los  mayores  fríos,  una  sala  de  70  metros 
cúbicos,  ó  un  taller  da  100  metros,  era  necesario 
contar  con  una  superficie  de  hierro  fundido  de  un 
metro  cuadrado  calentada  por  vapor,  condensan- 
do 1^.80  de  vapor,  y  dejando  pasar  al  esterior 
990  calorías  por  hora. 

Para  calcular  la  superficie  de  calefacción  de 
agua  necesaria  al  mismo  efecto,  se  puede  admitir, 
según  la  ley  de  Newton,  que  las  cantidades  de  ca- 
lor despendidas  por  una  misma  superficie  están 
en  razón  directa  de  las  diferencias  entre  las  tem- 
peraturas interíores  y  esteríores,  aunque  en  rea- 
lidad la  cantidad  de  calorías  emitida  por  una  su- 
perficie, crece  con  mas  rapidez  que  la  diferencia 
de  las  temperaturas. 

Asi,  pues,  con  vapor  á  400°  en  el  interior  del 
tubo  y  airea  15*  en  el  esterior,  la  diferencia  de 
temperatura  es  do  85^*.  Con  ^\}B  al  itoáximum,  á 
80o.  por  ejemplo,  y  aireáis,  siendo  la  diferencia 
de  ^5*,  la  superficie  de  tubos  de  hierro  necesaría 
para  dar  990  calorías  será  de  metros  cuadrados 
4.30.  Con  tubos  de  cóbrese  contaría  4.50. 

En  práctica,  vale  mas  dar  siempre  á  los  apara- 
'tos  una  superficie  algo  mas  considerable,  y  se  de- 
be contar  de  4na,50  á  4ni.73  de  superficie  al  agua, 
como  equivalente  de  1  de  vapor,  o  55  á  40  metros 
cúbicos  (60  á  68  varas  cúbicas)  de  aposento  para 
cada  metro  superficial  (13  [)ies  superficiales)  de 
hierro  calentado  por  circulación  de  agua.  Esta  su- 
perficie deberá  repetirse  en  recipientes  de  calor  ó 
estufes  de  af^ua,  ó  en  tubos,,  ó  en  aparatos  para 
calentar  el  aire.  Pero  entonces  es  preciso  dispo- 
ner los  conductos  para  hacer  circular  el  aire  mis- 
mo en  la  sala  sobre  los  tubos,  ó  si  hay  que  traer 
aire  esterior,  calentado  como  en  un  salortf^fX)  pa- 
ra compensar  la  pérdida  debida  á  la  renovación 
íl«  aire  tomado  frió  y  evacuado  caliente,  será  me- 
nester afiadir  esta  pierdtda  á  las  990  calorías  nece- 
sarias para  70  metros  cúbicos. 

Para  calentar,  pues,  una  sala  de  70  metros  cú- 
bicos, se  necesita: 

I.*  Superficie  á  razón  de  un  metro  cua- 
drado por  cadn  40  cúbicos 4.75 

í.*  Para  cnlentar  hasta  45*»  el  aire  su- 
poniendo que  entra  en  la  sala  á  O*,  sean  45* 
de  diferencia  útil,  ó  70  metros  cúbicos  de 
aire  que  se  llevan  650  calorías  por  hora  y 
que  exigirán  un  escedente  de  superficie  .  . 

Total 


4.00 


; ^.75 

ó  2  i/i  veces  la  superficie  necesaria  para  la  cale- 
facción por  vapor  mdirecta,  y  4  3/|  vez  cuando  la 
superficie  es  directa. 

Convendrá,  pues,  colocar  los  aparatos  calefac- 
tores en  las  salas  mismas  por  la  economía  que  re- 
sultará, en  vez  de  traeré!  aire  caliente  de  fuera, 
lo  cual  es  mas  costoso. 

Las  estufas  de  agua  (véase  la  pg.  679)  se  inter- 
ponen sin  dificultad  en  una  circulación,  procuran- 
do aueel  agua  llegue  por  arríba  y  salga  por  deba- 
jo; dando  á  la  columna  ascendente  bastante  poten- 
cia motríz,  que  se  calcula  fácilmente,  se  pueden 
hacer  subir  diversas  fracciones  de  la  columna  des- 


fes  de  agua,  después  de  haber  corrido  debajo  del 
suelo. 

,Los  tubos  de  los  aparatos  calefoctores  puedes 
ser  de  hierro  fundido,  palastro  ó  cobre.  Los  pri- 
meros son  Olas  sólidos  y  emiten  mas  calor;  los  se- 
gundos suelen  usarse  para  las  vasijas  calefactoras; 
10^  terceros  son  mas  costosos,  pero  se-conaervan 
mejor  y  duran  mas,  aunque  ofrecen  menos  resis- 
tencia á  las  presiones. 

Los  tubos*  de  comunicación  que  trasmiten  el 
agua  á  las  estufas,  deben  tener  un  diámetro  mas 
pequeño  aue  los  de  calefacción,  sobré  todo  si  hay 
un  poco  de  altura;  bastarán  8  centímetros  (3i/^ 
pulgadas)  de  diámetro  con  465  metros  de  presión. 
Todos  estos  tubos,  los  de  circulación  y  de  calefac- 
ción, se  colocarán  y  sostendrán  de  modo  que  se 
ddaten  y  contraifjan  sin  resistencia  alguna,  por- 
que serian  inmediatamente  rotos.  Si  son  horizon- 
teles  y  de  mucho  diámetro,  se  pondrán  sobre  ro- 
dajillas  ó  sobre  trenzas  de  alambre,  con  todos  los 
cuidados  indicados  para  la  colocación  de  los  tubos 
de  vapor. 

Las  junturas,  si  los  tubos  son  de  cobre,  se  suel- 
dan con  estaño,  pero  con  largos  encajes,  cuando 
un  escape  no  presenta  peligro,  como  en  los  inver- 
naderos y  los  tubos  están  descubiertos  y  son  de 
fácil  compostura,  teniendo,  sin  embargo,  la  pre- 
caución de  establecer  de  trecho  en  trecho  uoa 
brida  de  hierro  atornillada  para  facilitar  el  des- 
arme. 

Si  se  quiere  gran  seguridad,  los  tubos  de  co- 
bre se  ensamblarán  por  medio  de  bridas  atorni- 
lladas. 

Los  tubos  de  hierro  fundido  se  encajonan  y 
embetunan  con  betún  de  hierro,  como  los  de  los ' 
conductos  de  gas  ó  de  agua,  ensamblado  muy  só- 
lido, aunque  no  tanto  como  los  collares  atornilla- 
dos. Esta  es  la  disposición  mas  sencilla  y  segura 
para  un  grande  apiarate  destinado  á  un  estableci- 
miento público.  Se  pueden  llenar  después  las  jun- 
turas con  betún  d^  hierro.  Si  los  tubos  no  sbven 
para  calefacción,  sino  para  trasmisión  del  vapor, 
deben  envolverse  del  modo  que  hemos  indicado 
mas  arriba . 

En  cuanto  á  los  aparatos  de  calefacción  es  pre- 
ciso, ante  todo,  aue  tengan  bastante  superficie  pa- 
ra recibir  holgadamente  todo  el  calor  necesario  á 
los  diversos  aparatos  distribuidores  del  sistema  y 
ocurrir  á  todas  las  pérdidas,  por  lo  cual  es  preciso 
afiadir  25  por  400  al  menos  ¿la  suma  totalde  las 
necesidades  del  aparato.  Puede  contarse  con  una 
absorción  de  14,000  á  15,000  calorías  al  menos 
por  cada  metro  Quadrado  de  superficie  de  cal- 
deamiento de  caldera ,  convenientemente  dis- 
puesta. 

Las  formas  pueden  y  deben  variar  con  las  lo- 
calidades, las  dimensiones  de  los  aparatos  y  el 
sistema  adoptado. 

Kn  un  invernadero  podrá  ser  la  caldera  como 
las  de  tintorerías,  es  decir,  circular  y  con  tapa 
movediza.  Cuando  se  necesita  uoa  presión  mode- 
rada, se  acudirá  á  la  forma  de  las  de  Wat.  Las 
figs.  676  y  677,  representan  la  caldera  de  los  inver- 
naderos de  la  Escuela  de  Farmacia  de  París. 

Algunos  constructores  hábiles  emplean  formas 
complicadas,  pero  lo  sencillo  nos  parece  lo 
mejor. 

Para  las  grandes  dimensiones  y  cuando  se  ha 
de  trabajar  con  alguna  presión,  se  usarán  gene- 
radores cilindricos,  con  fogón  interior  ó  sin  él, 
capaces  de  resistir  á  presiones  mucho  mayores. 
La  capacidad  de  las  calderas  debe  ser  propor- 


ceodente,  de  modo  que  vaya  á  pasar  por  las  estu- 1  cionada  á  la  dimensión  de  los  aparatos;  puede  va 
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ri«r  entre  grandes  límites  sin  inconveniente  fun* 
damentsi,  pero  modificando  tan  solo  algunas  de 
las  condiciones  del  aparato.  Si  por  ejemplo  se 
adoptan  aparatos  caleractores  de  gran  capacidad, 
el  enfriamiento  por  la  noche  será  may  lento»  pnes- 
lo  qne  habrá  on  gran  depósito  de  calor  acámala- 
do,  pero  se  tardará  también  más  en  calentar  por 
la  mañana.  Este  es  un  defecto  grave,  especial- 
mente para  los  iavernaderos,  donde  á  veces  hay 
necesidad  de  calentar  en  media  hora. 
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Los  aparatos  deben  disponerse  de  modo  que 
no  sea  de  temer  un  incendio;  por  lo  regular  la 
caldera  se  pone  en  un  sótano*  Algunas  veces  se 
utiliza  el  humo  para  calentar  aire,  producir  ven- 
tilación ó  calentar  planchas  de  hierro  para  el  pi- 
so bajo;  en  este  caso,  los  aparatos,  al  atravesar 
loa  suelos,  deben  pasar  entre  cañones  de  fá- 
brica. 

A  fin  de  evitar  las  fracturas  debfdas  á  la  dila- 
tación en  aparatos  cerrados,  so  dispone  en  la  par- 


676 


677 

En  un  edificio  público  vale  siempre  roas  tener 
grandes  masas  de  agua  acumuladas  en  los  apara- 
tos diatribuidores  oue  en  los  áe  calefacción. 

La  capacidad  de  estos  aparatos  puede  variar 
desde  45  nasta  50  por  400  del  cubo  total  de  los 
aparatos  distribuidores;  pero  es  menester  que  al 
calcular  la  velocidad  de  la  circulación  en  el  apa- 
rato baya  siempre  bastante  agua  en  la  caldera, 
para  que  su  temperatura  no  pase  del  grado  máxi- 
mum propuesto,  y  el  combustible  sea  utilizado 
lo  mejor  posible. 

Loa  hornillos  se  construven  según  las  reglas 
orcfinarías.  (Véase  la  Guia  ¿el  fogonero  de  mon- 
siear  Grouvelle).  Por  regla  general,  se  fes  da  un 
pequeño  esceso  de  potencia  sobre  lo»  aparatos  de 
absorción  y  de  emisión.    . 

Sigujeiido  estrictamente  las  reglas  que  hemos 
dado,  será  fácil  calcular  el  gasto  de  combustible, 
sabiendo  que  un  kilogramo  de  cok  trasmite  á  la 
caklera  de  5.200  á  i,000  calorías,  término  medio 
3,600;  un  kilogramo  de  leña  i, 520  y  uno  de  turba 
de  1,200  á  1.400.  Bastará,  pues,  sumar  el  número 
de  calorías  necesarias  de  todo  el  sistema,  y  divi- 
dirlo por  los  números  que  acabamos  de  indicar  pa- 
ra saber  la  cantidad  de  combustible  necesario. 


te  mns  culminante  del  sistema  un  depósito  de  ni- 
vel comunicando  directamente  con  la  columna  as- 
cendente, lleno  solo  á  medias,  lo  6ual  deja  capa- 
cidad para  que  el  aguase  dilate  sin  ejercer  presión 
3obre  las  parles  metálicas.  Ese  recipiente  llama- 
do vasija  deespansion  está  abierto  cuando  el  apa- 
rato es  de  baja  presión  y  cerrado  pero  con  una 
válvula  de  segundad  reculada  á  cierta  carga,  si  el 
sistema  es  de  alta  presión.  También  sirve  para 
evacuar  el  aire  del  aparato. 

Se  ba  observado  que  sí  en  una  circulación  úni- 
ca completa^  se  establece  á  continuación  de  una 
sola  columna  ascendente  varias  descendentes,  el 
agua  circula  con  igualdad,  sin  necesidad  de  re- 
gular la  distribución  con  llaves;  no  es  necesario, 
pues,  dar  á  la  columna  ascendente  un  diámetro 
igual  á  la  suma  délas  descendentes. 

Para  regular  ó  detener  las  circulaciones  se  - 
emplean  llaves  y  válvulas  cónicas  gobernadas  por 
tornillos  de  manubrio,  ó  bien,  en  las  calderas 
abiertas,  obturadores  ó  tapones  de  madera  cóni- 
cos revestidos  de  lienzo,  que  cierran  la  abertura 
del  tubo  por  abajo,  y  son  manejados  desde  arriba 
por  una  bocquiiia  y  un  tornillo  que  aprieta  en  lo 
alto  del  tubo  mismo. 

Circulación  á  alta  presión.  Se  diferencia  de 
la  anterior  en  que  se  trabaja  á  la  presión  de  va- 
rias atmósferas,  y  á  temperatura  superior  á  i  00^. 

Comprenderemos  en  esta  clase  dos  sistemas 
principales  el  de  León  Duvoir  y  el  de  Perkins.  El 
primero  eleva  sus  aparatos  liaste  cinco  atmósfe- 
ras; el  segundo  trabaia  á  presiones  que  pueden 
llegar  á  43  y  20  atmósferas  y  mas,  no  siendo  la 
teniperatura  inferior  á  200* 

Estos  sistemas  tienen  algunas  ventajas:  las  su- 
perficies y  las  secciones  de  los  tubos  son  mas  pe- 
queñas, el  paso  por  las  paredes  es  mas  fácil  y  las 
velocidades  son  mayores,  lo  cual  permite  elevar 
el  aire  que  se  calienta  sobre  el  aparato  á  un  gra- 
do mayor  que  con  el  aparato  de  baja  presión. 

Pero  en  cambio  de  estas  ventaias  existen  gra- 
ves inconvenientes,  á  saber,  el  peligro  de  una-es  - 
pansion  y  salida  súbita  de  agua  a  causa  de  alguna 
grieta  abierta  en  los  tubos  á  impulsos  de  la  presión 
y  el  do  una  esplosioo.  Verdad  es  que  los  aparatos 
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se  ensayan  opresiones  mucho  mas  altas  que  aque- 
llas á  que  deben  funcionar,  pero  como  con  el  uso, 
el  metal  se  altera  y  se  oxkía,  pueden  sobrevenir 
accidentes  imprevistos. 

El  sistema  ae  Mr.  Duvoir,  salvas  ligeras  escep- 
ciones,  era  ya  conocido  en  Inglaterra,  antes  que 
él  lo  publicase  como  nuevo.  He  aqui  en  qué  con- 
siste: 

£1  aparato  {¡ig.  678)  se  compone  de  una  cal- 


dera de  hierro  fundido  y  de  palastro,  de  Togon  in- 
terior, de  un  tubo  de  hierro  fundido  de  ancho  diá- 
metro, subiendo  directamente  á  lo  alto  del  edifi- 
cio, que  hay  que.calentar,  y  provisto  de  compen- 
sadores, para  evitar  cualquiera  rotura  efecto  de 
dilataciones;  en  lo  alto  de  esta  columna,  nn  Vaso  de 
esp.ansion  y  de  nivel  de  agua,  se  abre  libremente 
cuando  se  quiere  trabajar  sin  otra  presión  que  la 
do  la  columna  de  agua  ascendente  que  pesa  sobre 
la  caldera  asi  cerrada:  está  dicho  vaso  provisto  de 
una  válvula  de  seguridad  ó.  de  uñ  manómetro  de 


aire  librea  cuando  se  quiere  forzar  ó  subir  la  pre- 
sión y  la  temperatura  del  agua  mas  allá  de  la  sim- 
ple presión  atmosférica,  lo  que  Mr.  Duvoir  hace 
siempre  en  sos  grandes  calefacciones. 

Un  tobo  lateral  sirve  en  los  aparatos  sin  pre* 
sion  para  conducir  el  vapor  de  agua  que  se  forma 
bajo  la  rejilla  del  horno,  y  guia  al  operario  eo  la 
dirección  de  so  foego,  y  del  aparato  que  no  debe 
jamás  dar  vapor,  poesto  qoe  no  se  forma  hasta  que 
el  agoa  entra  en  eboHicion. 

Un  vaso  ó  on  tubo  colocado  también  sobre  el 
de  espansion  sirve  para  introducir  en  él,  el  agua 
necesaria  á  mantener  el  aparato  lleno,  sea  á  ma- 
no, sea  coo  una  bomba. 

Del  vaso  de  espansion  parten  unos  tobos  de 
distribacion  de  un  corto  diámetro,  y  preservados 
cuidadosamente  de  cualquiera  enfriamiento,  en 
Uümero  mas  ó  menos  considerable,  según  las  nece- 
sidades del  sistema  y  que  se  dirigen,  pasando  por 
los  suelos,  á  las  estufas  de  agua  colocadas  en  los 
diferentes  departamentos,  'estufas  en  donde  pe- 
netran por  la  parte  inferior  yendo  á  abrirse  en  la 
superior.  Otro  tubo  ó  mas  bien  la  continuación 
del  tubo  de  circulación,  entroncado  en  la  parte 
inferior  de  la  misma  estufa,  pasa  por  debajo  del 
suelo,  y  va  á  calentar  una  o  dos  estufas  coloca- 
das en  los  pisos  bajos,  dispuestas  exactamente 
como  la  precedente,  y  desde  donde  el  tubo  de 
retorno  del  agua,  se  dirige  á  la  parte  inferior  de  la 
caldera,  calentando  á  su  paso  el  aire  esterior  en- 
viado á  los  pisos  bajos. 

Las  velocidades  dadas  por  las  alias  columnas 
de  espansion,  y  las  diferencias  demasiado  eleva- 
das (fe  temperatura  que  resultan  de  tan  prolon- 
gadas circulaciones  de  retorno  en  los  aparatos  de 
emisión  de  grandes  SMperfícies,  mientras  que  la 
columna  ascendente  está  cuidadosamente  res- 
guardada del  enfriamiento,  estas  velocidades,  de- 
cimos, son  bastante  considerables  para  vencer  las 
resistencias  dadas  por  lo»  tubas  de  retorno  que 
suben  en  cada  una  de  las  estalas  sucesivas  atra- 
vesadas por  la  corriente^ 

Estas  estufas  formadas  por  recipientes  llenos 
de  agua,  ora  con  tubos  interiores  de  aire,  ora  con 
cubiertas  concéntricas,  están  colocadas  ya  en  la 
misma  sala,  ó  ya  se  hallan  cubiertas  de  dobles 
resguardos  de  palastro  ó  de  hierro  colado,  qae 
calientan  directamente  ó  por  circulación  el  aire 
de  la  sala,  6  el  aire  esterior  que  debe  ser  dirigido 
hacia  el  interior. 

Aparatos  casi  semejantes  han  sido  estableci- 
dos en  varias  partes  por  Mr.  Duvoir. 

Diremos  en  justícta>  que  Mr.  Dovoir,  á  pesar 
de  los  defectos  graves  que  no  ha  sabi|lo  evitar  ó 
corregir,  ha  sacado  un  gran  partido  de  estos  apa- 
ratos, que  no  son,  como  ya  hemos  insinuado,  tan 
originales,  como  se  cree,  pero  de  los  cuales,  sin 
embargo,  ha  hecho  importantes  aplicaciones. 

Al  tratar  de  la  ventilación  hablaremos  de  ana 
disposición  que  sé  le  había  igualmente  atribuido, 
y  que  habia  sido  empleada  un  siglo  antes  ya,  cual 
es  la  venlilc^ion  por  ti  fogón  de  los  hornos. 

En  la  construcción  de  aparatos  de  este  géne- 
ro el  pensamiento  principal  debe  ser  siempre  el 
reducir  lo  mas  posible  la  presiop;  aislar  los  apa- 
ratos de  calefacción,  cava  dependencia  sieoipre 
es  un  defecto;  disponer  ios  tubos  de  manera  qoe 
se  evite  cualquiera  rotura  por  dilatación;  escoger 
tas  ensambladuras  como  también  ias  formas  de 
los  aparatos  de  modo  que  sean  sólidas,  simples  y 
fáciles  de  raparar,  dar  |)or  todas  partes  un  libre 
desprendimiento  al  aire,  que  si,  se  detuviese  en 
los  tubos,  ó  ep  los  éngolos,  detendría  la  circula- 
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cíod;  proporcionar  siempre  iiolgadas  superficies 
iaoto  a  los  aparatos  de  distribución  como  á  la  cal- 
dera: en  ona  palabra,  en  vez  de  buscar  cosas  nue- 
vas en  formas  y  en  disposiciones  inusitadas  y  com- 
plicadas, es  mejor  adoptar  las  disposiciones  y  for- 
mas justamente  apreciadas  de  los  manufacture- 
ros, los  meiores  jueces  de  las  cualidades  prácticas 
de  un  instrumento. 

AfforaiQS  de  Perkins,    La  c^alefaccion  de  alta 
presión  de  Perkins,  menos  peligrosa  tal  vez  aue 
la  de  Mr*  Duvoir,  por  el  pequeño  diámetro  de  los 
tubos  y  su  débil  cantidad  de  agua,  mas  económi- 
ca todavía  de  superficie  y  de  lugar,  mas  fácil  de 
disponer  al  través  de  las  paredes  y  suelos  y  de  co- 
locarse en  cualquiera  sitio,  tiene  el  defecto  de. 
proporcionar  escapes  por  las  junturas,  y  ba  cau- 
sado á  veces  incendios,  carbonizando  al  cabo  las 
maderas  cerca  de  las  que 
pasaba,  en   virtud  de  la 
elevada  temperatura  á  la 
cual  ascienden  los  tubos. 
Por  su  disposición  es  en 
efecto  imposible   calcular 
nunca  su  presión  y  tem- 

Eeratura.  Los  tubos  de 
¡erro  estirado  de  0«025 
de  diámetro  (una  pulga- 
da), que  se  emplean,  han 
sido  ensayados  á   eleva- 


cierre  {/íg.  679);  consisten  en  apretar  la  una  con- 
tra la  otra,  por  medio  de  una  paquefia  abrazade- 
ra aterrajada,  dos  tubos  de  los  cuales  el  uno  está 
cortado  en  su  cabo  perpendicularmente  al  eje,  y 
el  otro  achaflanado»  hasta  qu6  el  chuflan  penetre 
del  todo  én  el  tubo  plano-  Los  entronques,  se 
ejecutan  por  el  mismo  mecanismo:  únicamente, 
({ue  en  estas  calefacciones,  hay  hasta  el  presente 
imposibilidad  en  adoptar  buenas  llaves,  ó  cerra- 
duras convenientes;  se  deja,  pues,  circular  el  agua 
en  todos  los  aparatos  á  la  vez. 

El  aparato  entero  consiste  en  an  largo  tobo 
continuo,  y  que,  con  el  fin  de  formar  el  genera* 
dor  ó  aparato  receptor  del  calor,  lo  mismo  que 
los  recipientes  de  emisión  ó  estufas,  se  repliega 
simplemente  sobre  sí  mismo  en  hélice  y  multipli- 
ca asi  las  superficies  con  pequeño  volumen.  La 
fig,  680  nos  da  un  ejemplo  de  esto.  Se  trata  de  la 
calefacción  de  una  casa  de  muchos  pisos;  eü  lo 
bajo  del  aparato  hav  un  horno  de  ladrillo  con  fo- 
gón, que  cubre  una  nélice  ó  revolución  multipli^ 
cada  del  tubo  general,  para  condensar  alli  todo 
el  calor  necesario  á  la  calefacción  del  edificio.  El 
punta  superior  de  la  hélice  sube  directamente 
basta  el  piso  superior  que  hay  que  calentar,  alli 
se  repliega,  y  se  enrosca  sobre  sí  mismo,  en  una 
nueva  hélice  que  principia  el  |ubo  de  descenso  ó 
de  vuelta,  y  forma  un  aparato  calefactor  ó  estufa 
destinada  a  calentar  sea  la  atmósfera  de  la  sala, 
sea  el  aire  esterior,quese  envía  alli.  Una 
cubierta  de  madera,  de  piedra  ó  de  me- 
íbU  resguarda  esta  hélice,  y  esparce  el 
aire  en  la  sala  por  medio  de  anchas  bo- 
cas con  rejillas,  que  forman  Un  equiva- 
lente de  la  estufa  de  agua. 

Después  de  haber  calentado  asi  una 
sala  y  un  piso,  el  tubo  general  continúa 
su  marcha,  buja  al  piso  inferior,  en  don- 
de forma  también  una  segunda  estofa 
igualmente  semejante,  y  asi  acontece  en 
cada  piso  sucesivo,  basta  que  viene  á 
encontrarse  con  la  estremidad  inferior 
de  la  hélice  para  completar  el  círculo.  En 
el  punto  culminante  de  la  circulación, 
están  colocados  dos  tubos  cerrados  por 
tornillos  sólidamente  unidos.  El  uno  sir- 
ve para  espeler  el  aire  que  se  encuentra 
siempre  en  el  a^^ua  otro,  y  el  para  aña- 
dir al  aparato  cierta  cantidad  de  agua, 
lo  cual  es  indispensable  cada  cuatro  ó 
cinco  días,  porque  por  las  junturas  y  al 
través  mismo  del  hierro  y  délas  solda- 
duras, se  opera  una  evaporación  impo- 
sible de  reconocer,  pero  sensible  por  la 
disminución  regular  del  liquido  conte- 
nido. 

Cuando  se  quieren  calentar  dos  series 
de  piezas  en  un  mismo  aparato  en  vir- 
tud del  principio  de  circulación  simul- 
tánea en  los  tubos  descendentes,  princi- 
pio que  están  cierto  para  la  calefacción 
Perkins  como  para  todas  las  de  circula- 
ción, basta  hacer  partir  de  lo  alto  de  la 
columna  única  de  asoesion  dos  tubos  de 
retorno*  cada  uno  de  las  cuales  sigue  por 
sí  propio,  é  independientemente  del  otro, 
su  marcha  particular,  calentando  una 
serie  de  piezas  distintas ,  y  que  vienen 
solamente  como  condición  necesaria  de 
una  buena  marcha,  á  ramificarse  juntas 
para  no  formar  mas  que  un  solo  tubo  de 
dninas  presiones.  Los  enlaces  ideado»  por  Per-  I  entrada  en  el  horno.  ..,,«„  n-.^^nU/»;/. 

kÍDS  estáA  admirablemente  combinados  para  el  |      Qkho  lo  hemos  dicho,  en  todas  las  circulacio- 

TOMO  H.  "* 
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nes  empleadas,  eltubo  coman  á  las  dos  series  de 
aparatos  de  retorno  no  debe  de  tener  mas  que  un 
diámetro  poco  mayor  que  el  aplicado  á  solo  un 
sistema:  con  frecuencia,  en  estos  pequeños  diá- 
metros, tiene  el  mismo  diámetro  ó  25  nvilímeirtM 
por  dentro.  Se  cuenta  6i\  Inglaterra  sobre  un  me- 
tro cuadrado  de  superBcie  para  los  tubos  por  80 
metros  cúbicos  de  capacidaa,  lo  que  corresponde 
á  casi  la  superficie  necesaria  á  un  calefactor  de 
vapor.  Asi,  si  se  quiere  deducir  de  esto  la  tem- 
peratura media  de  estos  tubos,  en  la  columna  de 
retorno,  se  encontrará  que  debe  de  ser  de  unos 
i(H)*;  lo  cual  supondría  a  causa  de  la  gran  dife- 
rencia entre  la  columna  de  ascensión  y  la  de  des- 
censo debida  al  largo  desarrollo  de  esta  última,  lo 
menos  á  190  ó  200*  en  la  columna  ascendente.  Si, 
en  efecto,  la  diferencia  de  temperatura  no  fuese 
tan  firande,  á  pesar  de  la  precaución  tomada  de 
no  dar  jamás  á  las  circulaciones  mas  de  i  50  á  200 
metros  de  desarrollo,  no  se  obtendría  la  potencia 
necesaria  para  bacer  circular  el  agaa  en  los  tubos 
de  tan  corto  diámetro,  en  los  cuales  con  grandes 
velocidades  los  roces  llegan  á  ser  enormes.  Debe- 
mos confesar  qae  ninguna  disposición  de  aparatos 
es  mas  sencilla  ni  roas  cómoda;  por  eso  es  muy 
usada  en  Inglaterra;  pues  los  aparatos  de  circula- 
ción de  baja  presión. son  muy  caros. 

IX.  GALCP ACCIÓN  POR  AGUA  T  VAl^OIU 

Mr.  GroQvelle  ba  tratado  de  compensar  por 
este  sistema  los  defectos  de  la  calefacción  por  agua 
ten  las  ventajas  del  vapor  y  recíprocamente,  com- 


binando ambos  métodos  aprovechando  de  cada  uno 
lo  que  tienen  de  bueno. 

El  primer  edificio  para  el  cual  propuso  Groa- 
velle  la  combinación  del  agoa  y  del  vapor  fué  la 
moderna  cárcel  construida  en  París,  para  lo  Qaal 
solo  establecía  un  generador. 

Diez  y  ocho  aparatos  de  circulación  de  agua 
completos,  pero  aislados  unos  de  otros,  y  sin  car- 
ga alguna  de  agua,  haciendo  el  servicio  de  los  diez 
y  ocho  pisos  que  forman  las  seis  alas  de  edificios, 
se  calientan  por  medio  de  grandes  recipientes  que 
forman  parte  de  la  circulación  y  en  medio  de  los 
cuales,  bay  otros  aparatos  de  vapor,  de  cobre  qoe 
trasmiten  su  calor  al  agua  al  través  de  su  super- 
ficie, aparatos  provistos  cada  uno  de  tres  tubos 
para  introducir  el  vapor  y  evacuar  el  agua  v  el 
aire,  como  los  hemos  descrito  ya,  hablando  de  la 
calefacción  por  vapor. 

El  tubo  de  partida  de  la  circulación,  /lg.(ttl« 
sale  de  lo  alto  del  recipiente  y  después  de  haber 
recorrido  todo  el  piso,  vuelve  á  entroncarse  con 
la  parte  inferior  del  mismo. 

Unas  estufas  de  aeua  y  circulaciones  indepen- 
dientes se  colocan  en  las  oficinas  y  en  todas  las  sa- 
las de  servicio  del  edificio  de  administración,  y  se 
calientan  por  medio  del  vapor  desarrollado  en  el 
mismo  hogar  central. 

Un  solo  fogonero  puede,  pues,  dirieir  todos  los 
aparatos  y  con  igual  grado  de  calor  cada  uno  ó  con 
diferentes  grados,  puesto  que  se  gdia  por  la  pre- 
sión del  manómetro  generador  colocado  juntoá  él 
en  la  rotonda  central  y  á  vista  misma  de  los  ins- 
I  pectores,  cuyo  puesto  es  alli  por  ser  el  punto  cen- 
tral de  la  cárcel  y  desae  el  cual  se  ve  todo. 
Fácil  es  también  hacer  que  dejen  de 
funcionar  todos  los  aparatos  ó  cada  uno 
de  ellos,  darles  cuando  se  (quiera  mas  ó 
menos  intensidad  de  calefacción,  con  solo 
maniobrar  una  llave,  de  modo  que  se  poe- 
desaprimirpor  completo  la  calefacción  del 
piso  que  no  esté  ocupado. 

Los  tubos  de  circulación  de  agua  mar- 
chan dentro  de  nna  cubierta  en  la  cual  se 
introduce  aire  esterior  para  calentarlo  y 
evacuarlo  en  lo  bajo  de  las  celdas,  de  don- 
de se  lo  llevan  los  cañones  de  los  sillicos 
y  por  unas  canales  de  ventilación  hasta  una 
chimenea  central,  única,  de  4  metros  coa- 
drados (82  pies)  de  sección,  en  donde  se 
establece  el  tiro  con  hornillo  de  cok  de  for- 
ma particular,  v  que  recibe  también  el  ho- 
mo del  generador.  Se  proporcionan  fácil- 
mente estos  aparatos  á  las  necesidades  del 
servicio.  Las  circulaciones  y  las  estofas  de 
agua  so  calculan  como  lo  hemos  dicho.  En 
cuanto  a  la  superficie  de  tubos  de  vapor  ne- 
cesaria para  calentar  cada  aparato,  bastara 
saber  que  un  metro  cuadrado  (43  pies  su- 
perficiales) de  cobre  introducido  en  agoa  á 
is*',  condensa  por  hora,  si  se  espulsa  com- 
pletamente el  aire,  de  iOO  á  150  kilósramos 
(217  á  325  libras)  de  vapor,  lo  cual  basta 
para  determinar  la  superficie  necesaria  de 
cada  aparato. 

La  ¡ig.  682  representa  una  estofa  de 
hierro  en  plancha  herméticamente  cerrada, 
llena  de  agua  que  no  se  renueva  en  todo  el 
invierno;  treinta  y  cinco  de  estas  se  hallan 
colocadas  en  casa  de  Mr.  B.,  comerciante 
de  París,  calle  de  Sentier,  núm.  6;  todas 
están  aisladas  y  calentadas  por  un  pequefio 
serpentín  por  donde  pasa  el  vapor  enviada 
é  interceptado  á  voluntad  por  medio  de  lla- 
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ves.  Masde  8,000  metros  de  capacidad  soo  calenta- 
dos por  unos  70  metros  de  superñcie  calefactoría;  el 
generador  osado  es  una  caldera  de  .vapor  de  oche 
caballos  y  cada  invierno  se  consumen  45,000  á 
50,000  kilogramos  de  bolla.  El  fogonero  calienta 
todas  las  estufas  de  agua,  de  modo  que  á  las  ocho 
de  la  mañana  estén  todas  á  igual  temperatura. 
Comienza  por'  los  comedores,  las  oficinas,  etc.,  j 
después,  durante  algunas  horas,  todo  el  calor 
acumulado  en  el  asua  de  los  recipientes  se  espar- 
ce lentamente  énlas  salas,  que  se  hallan  asi  en- 
tretenidas á  la  temperatura  eiiaida. 

A  las  tres  de  la  tarde  el  fogonero  repite  las 
operaciones,  y  si  el  frió  esterior  fuese  intenso,  eje^ 
cata  las  mismas  tres  yeces  al  dia. 

Con  la  circulación  directa  se  hubieran  necesi- 
tado al  menos  dos  generadores  para  un  mal  ser- 
vicio. 

La  fig,  685  representa  uno  de  los  diez  y  ocho 
recipientes  de  las  cárceles  arriba  citadas;  de  cada 
uno  de  ellos  parte  una  circulación  de  agua  en  tu- 
bos de  hierro  colado,  independiente  de  las  demás 
y  C!ivo  tubo  superior  a  se  oifurca  para  recorrer  la 
fila  ae  piezas  celulares  del  piso  y  volver  por  la 
mismacajaála  pprte  inferior  del  r,ecipiente  por 
los  tubos  6  y  0.  En  el  inlerior  hay  dos  serpentines 
de  vapor  d  que  sirven  para  calentar  el  agua  déla 
estufa. 

Cada  celda  tiene  un  aparato  peculiar  indepen- 
diente, ramificado  en  el  tronco  prinoipal  y  com- 
puesto de  2in.55de  tubo  de  ida  y  2m.53  de  vuel- 
ta, los  cuales  dan  con  81  milímetros  de  diámetro 
im.20  de  superficie  calefactoría  á  100^;  está  sepa- 
rado del  de  la  celda  vecina  por  un  tabique  que  cor- 
ta la  caja  de  yeso  en  que  están  alojados  los  tubof . 
Sobre  estos  se  calienta  al  pasar  el  aire  puro  toma- 
do de  los  corredores  donde  ya  está  en  parte  ca-t 
liante,  y  al  mismo  tiempo  ^e  ventila  la  celda^ 
entretiene  en  ella  una  temperatura  de  43á  i5^. 

Los  corredores  se  mantienen  al  mismo  grado 

{>or  el  calor  perdido  de  les  cajas  de  cale- 
acción.  En  el  punto  culminante  de  cada 
circulación  hay  una  vasija  que  recibe  el 
volumen  de  agua  que  se  dilata  y  el  aire 

3ue  se  desprende.  Todo  está  dispuesto 
e  modo  que  el  efecto  de  las  dilatacio- 
nes quede  compensado. 

Varias  calderas  de  vapor  acopladas, 
funcionando  como  una  sola  y  con  un  solo 
manómetro  de  Boordon,  producen  en  los 
sótanos  del  centro  de  la  cárcel  el  vapor 
necesario  á  todos  (los  servicios.  Dicho 
vapor  es  enviado  |)or  un  sistema  de  tu- 
bos e  á  lo  serpentines  ¿¿de  los  diez  y 
ocho  recipientes  y  á  todas  las  estufas  que 
Chlientan  las  oficinas,  almacenes ,  salo- 
nes, etc.  El  agua  condensada  vuelve  de 
los  puntos  itias  remotos  por  uo^sistema 
de  tubos  de  retorno  ^  hasta  los  aparatos 
de  alimentación  que  la  devuelven  á  la^ 
caldera. . 

En  la  cárcel  hay  seis  cuerpos  de  edi- 
ficio con  corredores,  locutorios,  oficinas 
y  1 ,220  celdas;  al  todo  un  cobo  de  50,000 
metros  dividido  en  un  número  infinito  de 
localidades  diferentes.  El  gasto  de  hulla 
es  de  2,000  kilogramos  diarios,  propor- 
cionando á  cada  celda  25  metros  cúbicos 
de  ventilación  por  hora.  Con  el  sistema 
de  calefacción  está  combinado  otro  do 
ventilación.  Véase  el  articulo  veivtila- 

CCON. 

El  sistema  que  acabamosde  describir 
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permite  aislar  cada  pieza  de  habitaciob,  calentar 
mas  ana  que  otra,  ona  sin  otra  ó  todas  con  igaal« 
dad,  pasar  por  todas  partes  sin  dificultad  los  tubos 
de  vapor  y  tener  con  pocos  oastos  aparatos  do- 
bles necesarios  para  la  seguridad  del  servicio. 

X.   CAUEFACCION  DE  LOS    EDIFICIOS   FDBLICOS,  DE  LOS 
ESTABLECIMIENTOS    PARTICÜLABES    T    DE  LOS    INVER- 
NADEROS. 

Debe  escogerse  siempre  el  procedimiento  de 
calefacción  mas  conveniente  a  cada  caso  especial, 
sin  dejarse  llevar,  por  inclinación  sistemática  á 
este  ó  al  otro  plan.  Cada  sistema  tiene  condici<)- 
nes  necesarias  que  lo  hacen  bueno  en  ciertas  cir- 
cunstancias y  malo  en  otras. 

Hemos  dicho  que  la  calefacción  por  calorífero 
tenia  la  ventaja  dfe  ocupar  poco  sitio,  de  dirigirse 
casi  sin  vigilancia,  de  ser  muy  económico  de  ins- 
talación; pero  en  compensacioD,  la  calefacción  por 
aire  caliente  exige  gruesos  tobos  en  los  suelos  y 
paredes,  lo  cual  no  suele  ser  practicable  sino  en 
el  momento  de  la  construcción  de  los  edificios. 
..  Numerosas  dificultades  de  distribución  hacen 
casi  imposible  con  aire  caliente  una  buena,  igual 
y  simultánea  calefacción  de  muchos  pisos,  y  aun 
mas,  de  varios  cuerpos  de  edificio. 

Este  procedimiento  proporciona,  sobre  todo, 
un  aire  frecuentemente  alterado  por  su  paso  sobre 
el  hierro  colado  calentado  al  rojo,  ó  al  menos  do- 
tado por  su  elevación  de  temperatura  de  tal  fuerza 
de  absorción  hacia  el  agua  que  afecta  sensible- 
mente á  los  órganos,  si  no  se  toma  la  precaución 
de  proporcionar  humedad  artificialmente. 

La  calefacción  por  vapor,  rápida  en  su  Wcion, 
arreglada  á  voluntad  por  el  juego  de  una  llave, 
potente  como  medio  de  distribución  sobre  todos 
los  puntos  mas  lejanos  de  un  círculo  de  600  á  800 
metros,  y  amortiguado  ó  activado  en  todas  par- 
tes, según  las  necesidades,  aloja  sus  tubos  peque- 
fios  en  los  pasos  mas  reducidos,  y  trasmite  en  un 
tiempo  dado,  por  su  velocidad  inmensa,  cantida- 
des de  calor  mayores  que  por  cualquiera  otro  pro- 
cedimiento. Pero  el  vapor  tiene  el  defecto  de  no 
poder  moderarse  como  el  anterior  sistema,  de 
exigir  siempre  el  grado  mas  elevado  de  calefac- 
ción, y  de  enfriarse  tan  pronto  como  se  con- 
densa. 

La  calefacción  por  circulación,  dotada  en  alto 
grado  de  las  cualidades  de  regulación  y  de  leuto 
enfriamiento,  de  que  carece  el  sistema  al  vapor, 
es  de  instalación  sencilla,  dislribuye  sobre  100  á 
450  metros  de  longitud  el  calor  que  se  le  confia, 
en  cantidades  periectamente  iguales;  pero  tiene 
•I  grave  delecto  de  noner  en  relación  una  parte  de 
los  aparatos  instalados,  sin  permitir  que  funcionen 
aislados,  de  exigir  para  grandes  esUblecimientos 
una  multiplicación  incómoda  de  hogares,  y  de 
necesitarse  tubos  gruesos  que  pasan  con  dificultad 
por  las  paredes,  ó  bien  ai  esto  quiere  evitarse,  re- 
c  ama  el  uso  de  altas  presiones,  que  añadidas  á  la 
altura  de  carga,  dejan  siempre  temores  de  fractu* 
ra,  esplosion  ó  inundación 

El  sistema  de  calefacción  por  agua  calentada, 
con  vapor  reúne  casi  todas  las  ventajas  de  los  de- 
mas,  sm  tener  sus  inconvenientes,  y  se  presta  á 
una  distribución  fácil,  al  aislamiento  díe  los  apara- 
tos, á  la  graduación  del  trabajo,  y  al  enfriamiento 
lento  y  sucesivo. 

Sentados  estos  elementos,  y  cuando  se  ofrece 
una  cuestión  grave^  deben  estudiárselas  bases  del 
problema,  las  condiciones  impuestas  por  la  natu- 
raleza del  local  ó  las  necesidades  del  servicio^ 


sin  que  este  se  someta  é  las  de  la  calefacción^  sino 
al  contrario.  De  este  estudio  preliminar  se  deduce 
la  elección  del  sistema. 

Las  condiciones  para  ana  cárcel  no  son  las 
mismas  que  para  usa  iglesia,  ana  biblioteca,  na 
colegio,  o  un  hospital,  lo  cual  debe  tenerse  mar 
presente  para  la  concepción  del  plan  general. 

Una  vez  adoptado  éste,  sigue  el  estudio  de  los 

f)ormenores  con  las  leyes  matemáticas  del  célcu- 
o  para  punto  de  partida  invariable,  comprobán* 
dolos  y  confirmándolos  con  los  resultados  de  la  «s- 

f>eriencia,  y  aqui  es  donde  debe  revelar  su  iote- 
igencia  el  que  trace  el  proyecto,  combinando  las 
formas  y  adoptando  los  aparatos  á  las  localidades 
sin  perjudicarlas. 

En  cuanto  á  la  ejecución,  debe  acudirse  á  los 
mejores  talleres,  porque  nada  es  on  boen  pensa- 
miento si  aquella  es  mala. 

Sin  entrar  en  reglas  oarticnlares  para  cada 
especie  de  edificios,  lo  coalen  cuanto á  la  ventila- 
ción, dejamos  para  su  artículo  respectivo, paes  no 
concebimos  calefacción  sin  ventilación,,  daremos 
aqui  algunos  consejos  especiales  relativos  á  ciertas 
localidades,  no  olvidando  que  en  lo  general  los 
aparatos  calefactores  deben  estar  en  los  sótanos 
ú  otro  logar  independiente  de  las  piezas  que  se 
han  de  calentar,  que  conviene  tener  calderas  y 
piezas  de  relevo,  que  los  aparatos  deben  dispo- 
nerse de  modo  que  puedan  inspeccionarse  y  des- 
armarse fácilmente,  que  es  menester  tomar  pre- 
cauciones contra  las  pérdidas  de  calor,  esca- 
pes, etc. 

En  un  hospital  es  preciso  llevar  el  calor  á  las 
salas  ocupadas  por  los  enfermos,  instalando  es- 
tofas bastante  multiplicadas  y  distribuidas  en  to- 
da la  longitud  y  en  el  centro  de  la  sala,  para  qae 
los  convalecientes  puedan  sentarse  alrededor;  es 
menester  ademas  que  las  estufas  estén  dispues- 
tas de  modo  que  sobre  ellas  puedan  conservarse 
calientes  los  cocimientos  y  el  agua  necesaria  pa- 
ra el  servicio. 

Estos  aparatos  deben  también  enviará  la  sala, 
á  un  grado  moderado,  todo  el  aire  necesario  á  sa 
ventilación,  á  razón  dé  6  á  8  metros  cúbicos  ()80 
á  370  pies  cúbicos)  por  hora  y  por  cama;  en  los 
comunes  se  establecerá  yna  poderosa  aspiración. 

En  las  salas  de  mageres  puede  darse  ¿  una 
parte  de  los  aparatos  la  forma  de  calienta-pies. 

Si  hay  una  pieza  destinada  á  paseo  podrá  día- 
ponerse  én  el  suelo  orta  serie  de  planchas  de  hier- 
ro fundido  calentadas  al  agua  caliente  ó  por  el 
humo  mismo  de  los  aparatos.  Los  corredores  y 
las  escaleras  se  calientan  del  mismo  modo,  y  una 
parte  del  servicio  de  la  cocina,  de  los  bafios  y 
del  lavadero  se  puede  combinar  con  el  aparato  de 
calefacción. 

En  una  biblioteca  pública  el  calor  podrá  ser 
llevado  directamente  á  las  salas  de  lectora  en 
forma  de  tubos  de  hierro  colado,  alojados  en  unas 
cajas  longitudinales  á  modo  de  calienta  pies,  ó 
bien  en  forma  de  estufas  que  servirán  de  ornato  y 
sostendrán  estatuas  ú  objetosde  arte.  Será  nece- 
saria una  ventilación  moderada  para  quitar  toda 
humedad  de  la  sala. 

En  ana  cárcel  celular,  como  seconstrjuyen  boy, 
los  aparatos  deben,  al  contrario,  estar  fuera  del 
alcance  de  los  presos*  El  problema  consiste  en  lle- 
var los  aparatos  lo  mas  cerca  posible  de  las  celdas 
sin  penetrar  en  ellas,  en  fraccionarlos  por  piso  y 
por  celda,  de  modo  que  no  haya  necesidad  de  ca- 
leistar  una  ala  entera  para  pocas  celdas  ocupadas, 
y  en  repartir  el  calor  con  perfecta  igualdad  entre 
todas  las  piezas. 
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Eo  un  palacio  particular,  el  peosamiento  del 
ornato  debe  preaidir  á  todo.  Es  meoeater  ocultar 
en  las  paredes  6  en  los  suelos  los  aparatos  de  as- 
pecto feo,  de  modo  que  derramen  en  las  salas  el 
aire  caliste  que  necesiten;  por  último  no  dejar 
Ter  los  aparatos  mas  que  en  los  vestíbulos,  esca- 
leras, corredores  y  comedores. 

Tales  son  las  iaeaa  principales  aplicablea  á  los 
edificios  pútíicos  que  hemos  citado.  Sí  no  son 
conatderables,  necesitan  la  circulación  de  agua 
simple;  en  otro  caso  la  circulación  por  vapor. 

Los  caloríferos  se  usan  para-  habitaciones  par- 
ticolares,  ¿  no  ser  que  se  trate  de  calentar  una  ca- 
aaentera,  en  cuyo  caso  conviene  el  agua  calenta- 
da EK)r  el  vapor  ó  el  sistema  de  Perkms. 

En  cuanto  á  los  talleres,  se  calientan  casi  siem- 
pre por  medio  de  tubos  á  los  cuales  se  envia  el 
vapor  perdido  de  las  máquinas  empleadas  en  el 
establecimiento.  La  primera  condición  de  una  bae- 
na  distríbacion  de  vapor  en  este  caso,  consiste  en 
colocar  un  gran  recipiente  de  lata  muy  sólido  pa- 
ra resistir  á  los  impulsos  del  vapor  á  cada  golpe  de 
émbolo,  con  lo  cual  se  iguala  el  paso  por  todos  los 
tnbos  ¿  la  vez,  los  cuales  parten  de  dicho  recipien- 
te, relacionados  entre  sí  6  interceptadas  por  vál- 
vulas con  cajas  de  estopas.  Un  tubo  sirve  para  lle- 
var fuera  el  vapor  cuando  no  se  le  quiere  utilizar. 
Sin  dificultad  pueden  emplearse  4  SO  metros  de  tu- 
bos de  calefacción  continuos,  con  tal  que  tengan 
un  gran  diámetro  de  unos  43á20  centímetros 
(5  i/o  á  8  Vt  pulgadas);  se  pueden  interceptar  con 
estafas  de  vapor  y  luego  evacuar  el  escódente 
fuera,  procurando  siempre  proporcionar  pendien- 
tes en  el  sentido  de  la  dirección  del  vapor  para  la 
salida  de  las  aguas  de  condensación. 

Calefacción  de  los  invernaderos.  Deben  satis- 
facer las  condiciones  siguientes: 

Una  perfecta  igualdad  de  temperatura  eo  todo 
el  local  7  una  calefacción  suave  ó  intensa,  á  vo- 
luntad. 

Un  procedimiento  con  el  cual  el  airo  del  inver- 
nadero nunca  se  caliente  hasta  el  punto  de  ab- 
sorber con  avidez  la  humedad  de  las  plantas.  Una 
potencia  de  aparatos  bastante  grande  para  com- 
pensar durante  los  frios  intensos  el  enfriamiento  de 
nnasuperficie  grande  de  vidrieras.  Por  último, 
nnacalefoccion  rápida  para  hacer  frente  á  necesi- 
dades imprevistas  y  despuesun  enfriamiento  lento 
yr^lar. 

Solo  un  sistema  puede  satisfacer  estas  necesi- 
dades: el  de  la  circulacisn  de  agua;  los  ensayos 
hechos  con  caloríferos  han  dado  malos  resoltados. 

En  Francia  se  calcula  un  metro  cuadrado  de 
superficie  de  tubos  de  circulación  por  cada  5  me- 
tros superficiales  de  vidriera;  entre  nosotros  no 
se  requiere  tanto  porque  los  frios  son  menos  inten- 
sos, arando  el  frío  acrece,  las  vidrieras  ademas 
se  cubran  con  esteras.  A  la  caldera  se  le  da  Vs  de 
la  capacidad  total  de  tubos.  Con  estas  proporcío- 
Des  de  aparatos,  se  puede  mantener  un  inverna- 
dero á  50  ó  32o  mas  de  temperatura  que  lo  este- 
jior  en  loa  fríos  mas  rigurosos. 

Loe  tubos  son  de  hierro  colado  ó  de  cobre:  es- 
tos se  enlazan  soldándolos  con  estafio  como  ya  lo 
hemos  dicho  anteríormente. 

El  invernadero  calentado  por  el  sistema  traza- 
do en  las  figs.  676  v  677,  tiene  46  metros  de  lon- 
gitud por  5  de  anchura,  con  una  elevación  consi- 
derable. 

U  na  caldera  pequeña  de  cobre  de  fondo  plano 
está  colocada  en  uno  de  los  ángulos  áobre  un  hor- 
nillo de  holla,  de  construcción  ordinaria,  con  boca 
á  la  parte  esterior.  De  lo  alto  de  la  caldera  parte 


un  tubo  de  cobre  de  45  centímetros  <le  diámetro, 
que  se  eleva  á  !ím. 50  y  termina  en  un  recipiente 
abierto;  del  costado  ae  éste  y  debajo  del  nivel  de 
agua  parte  otro  tubo  también  de  cobre  y  de 
igual  aiámetroque  pasando  por  encima  de  una  de 
las  puertas  del  invernadero,  corre  con  una  leve 
inclinación  á  lo  largo  de  la  pared  de  frente,  por 
debajo  de  la  repisa  que  sostiene  las  vidrieras  y  en 
toda  la  longitud  del  local,  apoyado  en  sustentácu- 
los de  hierro  empotrado,  pero  sio  rodajas;  el  tubo 
baja  después  para  pasar  por  debajo  de  los  escalo- 
nes de  la  segunda  puerta  y  vuelve  hacia  la  calde- 
ra, en  cuya  parte  inferior  se  encorva  como  tubo 
de  retorno,  siguiendo  el  otro  lado  del  invernadero 
y  una  caja  arrimada  á  la  pared  del  fondo;  el  tubo 
está  aplanado  en  este  trayecto  á  fin  de  que  ocupe 
menos  sitio. 

El  humo  del  combustible,  después  de  haber  ca- 
lentado la  parte  inferior  de  la  caldera  y  de  haber- 
la envuelto  por  un:i  circulación  de  cañones,  pue- 
de seguir  dos  caminos  por  medio  de  dos  registros: 
abriendo  la  llave  de  un  tubo  ascendente  se  envia 
el  humo  muy  cálido  al  cañón  de  chimenea  del 
aparato  colocado  á  la  distancia  de  2  metros  y  fue- 
ra del  invernadero,  para  calentar  dicho  cañón  y 
establecer  el  tiro.  Una  vez  establecido  éste,  se 
cierra  la  llave  dicha  y  abriendo  la  otra,  el  humo 
antes  de  ir  á  la  chimenea  tiene  que  pasar  por  en- 
cima del  suelo  en  tubos  de  barro  colocados  debajo 
de  una  caja  de  plantas  que  se  calienta  mucho,  de 
suerte  que  la  parte  del  invernadero  ocupado  por 
dicha  caja  y  separada  de  la  otra  por  unas  vidrie- 
ras, se  encuentra  á  una  temperatura  superior  para 
plantas  especiales. 

C^letd»sc*|iU.  Este  instrumento  es  muy  an- 
tiguo, pues  parece  inventado  por  Porta,  y  está 
descrito  en  su  libro  de  la  Magia  natural,  publica- 
do en  1565;  pero  ha  sido  últimamente  perfeccio- 
nado por  el  doctor  Brewster.  Sabido  es  que  este 
instrumento  se  compone  esencialmente  de  espejos 
inclinados  f[ue  reproducen  y  multiplican  !a  ima- 
gen del  objeto  colocado  delante,  de  modo  que  for- 
me rosetones.  La  multiplicación  de  los  objetos  es- 
tá en  razón  del  ángulo  de  los  espejos;  asi  para  te- 
ner 5,  6, 40,  imágenes  del  mismo  objeto,  será  pre- 
ciso dar  al  ángulo  Vjj.  Ve»  Vio«  ^®  ^^^  circunferen- 
cias, pero  esta  relación  debe  espresarse  siempre 
en  números  enteros,  pues  de  otro  modo  las  imá- 
genes se  sobrepondrian  y  serian  confusas.  Remo- 
viendo el  instrumento,  los  pequeños  objetos  colo- 
cados en  la  estremidad  entre  dos  vidrios,  mudan 
de  posición  y  el  dibujo  varía. 

Parece  que  aste  instrumento  que  suministra 
asi  una  infinidad  de  dibujos  análogos  á  los  que 
convienen  á  la  impresión  ae  las  telas,  debería  em- 
plearse frecuentemente  por  los  dibujantes;  algu- 
nos lo  usan  en  efecto,  pero  la  molestia  de  tener 
que  poner  á  cada  momento  el  ojo  en  el  ocular,  sin 
alterarla  figura,  ha  hecho  ¡dear  á  Mr.  Rouget  de 
Lisie  los  medios  de  hacer  mas  cómodo  el  empleo 
del  instrumento,  adaptándole  una  cámara  oscura 
que  permite  calcar  la  figura.  Ademas,  los  espejos 
están  dispuestos  de  modo  que  dan  imágenes  mas 
ó  menos  grandes,  imágenes  en  linea  recta  ú  orlas 
é  imágenes  de  esquina.  , 

La  fig,  684  representa  una  elevación  lateral  del 
instrumento. 

La  685,  un  corte  vertical  del  mecanismo  in- 
terior. 

La  686,  una  sección  horizontal  del  mismo  me- 
canismo. 

Las  mismas  letras  indican  iguales  objetos  en 
ambas  figuras. 
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m,  caleidoscopio  de  30  centímetros  de  longitud 
por  4  i/s  de  diámetro. 

t,  k,  porciones  de  círculo  dentadas  y  fijadas  á 
charnela  en  c,  d,  sobre  la  arista  de  los  espejos  e^f, 
fig.  685. 

g,  botón  adaptado  al  árbol  h^  el  cual  sirve  para 
hacer  mover  en  sentido  contrario  las  dos  por- 
ciones de  círculo  i,  k,  fíg.  686,  por  medio  del  pi* 
úon  m. 
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Para  una  imagen  circular,  se  inctinaD  los  «spe- 
jos  haciendo  girar  el  bolón  g,  fig^  685,  de  izqoier* 
da  á  derecha,  si  los  espejos  están  paralelos.  Si, 
por  el  contrario,  se  desea  una  orla  ó  uo  dilHijo 
continuo  y  rectangular,  se  disponeo  los  espejo» 
paralelos,  haciendo  girar  el  botoq  de  derecha  á  iz- 
quierda, cuando  los  espejos  están  incliiiádos. 

Por  últinvo,  si  en  la  caja  catóp  trica  o  se  pono 
UB  dibujo  rectangular  y  transparente,  de  modo 


684 


2,  círculo  dentado  movido  por  el  piñón  &,  coan- 
do se  hace  girar  el  manubrio  n,  á  fin  de  hacer  va- 
riar los  elementos  del  dibujo  que  están  en  la  caja 
catóptrica  o. 

p,  cámara  oscura  montada  sobre  un  fócalo  de 
madera  que  recibe  dos  tiradores;  se  mueve  á  vo- 
luntad sobre  el  botón  r. 

s,  objetivo  acromático  cuyo  foco  se  encuentra 
sobre  un  cristal  transparente  ó  deslustrado  t,. 
puesto  horizontalmente  en  el  cajón  de  cor- 
redera tt. 

V,  cristal  estañado,  ó  mejor,  prisma  plano  con« 
vexo,  destinado  á  reflejar  las  imágenes  ó  dibujos 
sobre  el  cristal  horizontal^. 

Xy  bastidor  de  madera  que  forma  la  tapa  de  la 
cámara  oscura  y  que  levantado  sirve  de  pantalla 
para  interceptar  los  rayos  luminosos  que  no  parten 
del  caleidoscopio;  un  botón  de  tornillo  fija  la  posi- 
ción del  bastidor  ti  y  del  espejo  v. 

y,  lámpara  de  doble  corriente  de  aire  con  un 
reflector  y :  está  dispuesta  para  alumbrar  los  ele- 
mentos del  dibujo,  es  decir,  para  que  las  imáge- 
nes sean  vistas  mas  limpias  y  mas  claras. 

2,  sustentáculo  de  corredera  destinado  á  man- 
tener el  caleidoscopio  cuando  éste  se  halla  fijado 
sobre  la  cámara  escora. 

Funciones  del  aparato.  Se  pone  el  foco  en 
punto,  elevando  elbastidor  u.  Cuando  la  imagen 
se  presenta  clara,  se  fija  el  bastidor  por  medio  del 
tornillo;  después  se  cubre  el  cristal  con  un  papel 
transparente,  barnizado  y  cuadriculado,  sobre  el 
cual  se  imitan  los  colores  de  la  imagen  producida. 
El  cristal  transparente  puede  reemplazarse  por 
otro  deslustrado,  sobre  el  cual  se  pintan  las  imá- 
genes con  suma  limpieza;  en  este  caso  se  copia  la 
imagen  en  un  papel  cuadriculado. 


que  forme  con  el  espejo  eó  fnn  ángulo  de 45^, se 
obtiene  por  reflexión  una  imagen  formando  trián- 
gulo rectángulo. 

Observaciones,  En  caso  necesario  la  cámara 
oscura  p,  pudiera  sola  bastar  para  reducir  y  sim- 
plificar dinujos  colocados  verticalmente  á  ooadia- 
tancia  escojjida  y  alumbrados  directameote  d  por 
trasparencia  con  ayuda  de  ana  lámpara  provista 
de  un  reflector  cóncavo.  En  este  caso  se  suprime 
el  cristal  deslustrado  aue  cierra  la  caja  cat6ptríca« 
asi  como  los  objetos  ae  colores  y  los  dibujos  mis- 
mos que  sirven  de  elementos.  Se  pueden  formar 
imágenes  multiplicadas  por  medio  de  los  dibajos 
mismos,  empleando  el  caleidoscopio.  - 

CaliMT.  Es  bien  conocida  la  importancia  del  pa- 
pel que  juega  este  asiente  en  las  iovestigaciooes 
científicas  e  industriales.  El  medio  mas  sencillo  do 
apreciar  sus  diversos  grados  de  intensidad,  escoa 
evidencia  la  dilatación  de  los  cuerpos,  sobre  cayo 
principio  se  fundan  las  diversas  clases  de  termo- 
metros,  que  toman  el  nombre  de  pirómeiros^  coan- 
do han  de  evaluar  temperaturas  muy  elevadas. 
Todos  los  cuerpos  tienden  constantemente  á  per- 
der por  irradiación  el  calor  que  encierran:  estaíi- 
cultad  cunstituye  su  poder  emisivOf  el  cual  es  tau- 
to  mayor  en  un  cuerpo  cuanto  menos  lisa  y  bru- 
ñida sea  su  superficie;  por  consecuencia,  los  cuer- 
pos metálicos  son  los  que  tienen  menos  poder 
emisivo. 

Encontrándose  un  cuerpo  cualquiera  al  paso 
d.e  algunos  rayos  emitidos  por  otro,  ansorbe  parte 
de  ellos  y  refleja  los  restantes.  Este  poder  aheoT'^ 
bente  varia  según  la  naturaleza  de  U  superficie,  á 
la  manera  que  socede  con  el  poder  emisivo.  De  lo 
dicho  se  deduce,  por  consiguiente^  qoe  el  poder 
reflector  varía  en  sentido  inverso  de  los  dos  pri- 
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meros,  viDieiido  ¿  ser  el  complemenio  de  elbs. 

El  calor,  al  reflejarse  sobre  cuer^  opacos  ó 
al  atravesar  cuerpos  transparenies,  sigue  las  mis- 
mas  leyes  que  la  luz;  se  puede,  pues,  obtener  un 
foco  calorí&ocoo  la  misma  facilidad  que  se  obtie- 
ne un  foco  lunúooso. 

1^  cuerpos  tienen  una  eandueiibilidad  del  ca- 
lórico mav  diferente.  Los  metales  son  buenos  con- 
ductores oel  calor,  mientras  que  lo  son  muy  poco 
las  materias  lapídeas  ó  terrosas,  los  líquidos  y  los 
sases:  pero  respecto  ¿  los  últimos,  cuando  se  ca- 
lienta el  fondo  de  los  vasos  que  los  contienen,  es- 
tablécense  por  efecto  de  la  disminución  de  densi- 
dad, consecuencia  de  haberse  calentado  las  capas 
inferiores,  ciertas  corrientes  incesantes,  que  ole- 
terminan  prontamente  el  calentamiento. 

Dejamos  dicho  qne  el  calor  dilata  los  cuerpos, 
es  decir,  que  sus  dimensiones  van  creciendo  á 
medida  ^ue  so  temperatura  se  eleva.  Esta  dilata- 
ción varia  en  cada  cuerpo;  es  mayor  en  los  gases 
que  en  los  líquidos,  y  mayor  en  los  líquidos  que 
en  los  cuerpos  sólidos.  Entre  estos,  los  metales 
son  los  mas  dilatables. 

Desígnase  con  el  nombre  de  calar  especifico  de 
un  cuerpo,  la  cantidad  de  calor  necesaria  para 
elevar  la  temperatura  un  grado  termométrico,  la 
cual  es  variable  según  la  naturaleza  de  los  cuer- 
pos. Befiéresela  ordinariamente  á  la  necesaria  pa- 
ra elevar  on  grado  centígrado  la  temperatura  de 
un  kilogramo  de  agua,  que  se  toma  por  unidad  y 
80  conoce  con  el  nombre  de  caloría. 

Cuando  los  cuerpos  sólidos  pasan  al  astado  U- 
qoido,  ó  del  líquido  al  gaseoso,  absorben  en  ese 
cambio  de  estado  cierta  cantidad  de  calor,  varia- 
ble según  su  naturaleza,  y  que  lleva  el  nombre 
de  calor  latetUe.  El  hielo  cuando  se  derrite  absor- 
be 75  calorías.  Recíprocamente,  cuando  un  c«er- 
po  pasa  del  estado  gaseoso  al  de  líquido,  ó  del 
estado  de  líquido  al  de  sólido,  se  desprende  cierta 
cantidad  de  calor  latente;  asi  es  que  cuando  se 
^  mezcla  on  kilogramo  de  vapor  de  agua  con  5k.S0 
de  agua  á  0^,  se  obtiene  6k.50  de  agua  bir- 
Tiendo. 

Las  fuentes  del  calor  son:  4  .<>  el  sol:  2.^  la  pre- 
sión, la  percoMon  y  el  rozamiento:  5.^  las  accio- 
nes qoimicas.  Gomo  ejem|^  déla  segunda  recor- 
daremos el  etíabonmumático  (véase  ame coxpri- 
MiDo),  el  rozamiento  de  1m  ejes  contra  los  cubos 

de  las  ruedas,  etc Las  acciones  quimicas  son 

las  fuentes  de  calor  artificial  mas  frecuentes  y 
comunes,  tales  son  la  gohbostion  (V.)»  etc. 

No  hemos  enunciado  sino  muy  rápidamente 
las  principales  propiedades  de  calor,  pues  su  es- 
tpdio  pertenece  á  la  física,  pero  tendremos  oca- 
sión de  desenvolverlas  detalladamente,  con  rela- 
ción á  sus  aplicaciones  industriales,  en  el  discur- 
so de  esta  obra. 

Calarte  (tsasam  mbcaiiico  de  ona).  Llámase 
caloría  la  unidad  de  calor,  esto  es,  la  cantidad  de 
calor  necesaria  para  elevar  un  kilogramo  de  agua 
un  grado  centísrado  de  temperatura.  La  razón  de 
la  unidad  de  (íaYor  con  la  cantidad  de  trabajo  me- 
cáoioo  y  el  análisis  del  modo  con  que  el  calor  lo 
produce,  constituyen  los  'elementos  que  pueden 
permitir  la  solución  de  los  problemas  que  ofrece 
el  acertado  empleo  del  calor. 

El  calor  es  la  fuente  de  fuerza  mas  general  é 
importante;  por  la  evaporación  es  el  origen  de 
las  caldas  de  agua;  es,  si  queremos  ir  mas  lejos, 
la  causa  del  trabajo  del  hombre,  cuya  respiración 
es  una  Terdadera  combustión:  pero  limitémonos 
al  calor  producido  por  la  combustión  en  los  hoga- 
res, procurando  considerarla  en  sí  misma,  sin  con- 


fundirla con  los^scipientes  que  sirven  para  utili- 
zarla, vapor  de  agua,  dealcool,  etc.,  etc. 

Es  importante,  no  solo  hacer  esta  distinción 
elemental,  sino  también  poner  fueca  de  duda  un 

f>rincipio  frecuentemente  olvidado  en  la  teoría  de 
as  maquinas  de  vapor  sin  el  cual  es  imposible  y 
que  parece  casi  eviaente:  este  principio  es  que  el 
trabajo  de  una  unidad  de  calor,  una  caloría,  tie- 
ne un  máximum  de  trabajo  teórico,  del  mismo 
modo  que  lo  tiene  on  peso  de  agua  que  cae  de  una 
altura  cualquiera.  No  puede  admitirse,  en  efecto, 
oue  una  cantidad  limitada  de  calor  pudiese  pro- 
ducir en  circustancia  alguna  un  trabajo  infinito; 
esto  seria  admitir  on  efecto  oue  no  estuviese  en 

f>roporcion  con  la  causa  que  lo  produce:  esto  es 
o  que  vamos  á  aclarar  estudiando  cómo  el  calor 
produce  el  trabajo.  .  « 

Mr.  Poncelet  estableció  los  principios  funda- 
mentales del  empleo  de  calor  por  uoa  inducción 
muy  satisfactoria. 

Demuestra  en  primer  lugar  que  un  gas  com- 
primido desenvuelve  siempre  el  mismo  trabajo,  de 
cualquier  modo  que  se  distienda,  con  tal  que  sea 
de  una  misma  fracción  de  su  volumen.  Asi,  si  se 
distiende  en  dos  cuerpos  de  bomba,  cerrados  por 
pistones  diferentes  A,  a;  siendo  los  espacios  recor- 
rklos  a,  E:  el  traba ío  será  en  los  dos  casos  pAs  y 
p  a  E;  suponiendo  fa  presión  p  constante  para  un 
movimiento  muy  pequefio ;  ahora  bien,  las  canti- 
dades Ae  aE  representan  el  volumen  que  el  gas 
ha  adquirido  por  ^u  dilatación,  y  como  estas  can- 
tidades son  iguales  por  hipótesis,  el  trabajo  debe 
ser  el  mismo:  admitido  esto,  pudiendo  considerar- 
se el  calórico  en  todos  sus  efectos  como  un  flui- 
do desprovisto  de  inercia  y  pesantez,  dotado  de 
una  elasticidad  perfecta,  produciendo  dilataciones 
cuando  se  acumula,  ó  contracciones  cuando  dis- 
minuye, debe  aplicársele  á  fortiori  el  principio 
sentado  para  la  dilatación  de  los  gases,  lo  cual 
equivale  á  decir: 

cQue  sustraida  ó  aplicada  á  un  cuerpo  cierta 
cantidad  de  calor,  esta  debe  engendrar,  contra 
resistencias  directamente  opuestas  á  su  acción, 
cantidades  absolutas  de  trabajo,  que  son  siempre 
las  mismas,  ó  independientes  de  la  naturaleza  de 
los  cuerpos;  porcuna  parte  de  las  cuales  se  invier- 
te, en  los  cuerpos  sólidos  ó  líquidos,  en  contrares- 
tar  la  fuerza  de  agregación  de  las  moléculas,» 

Podemos  establecer  de  un  modo  mas  cierto,  sin 
acudir  á  nna  concepción  puramente  ideal  de  la 
naturaleza  íntima  del  calórico^  ese  principio  que 
estableció  por  la  vez  prnnera,  en  Í8S4  M.  s.  Car- 
net apelando  á  otras  consideraciones  diferentes 
en  un  notable  opúsculo  titulado:  Reflrxiones  eo- 
bre  lapoteneia  motriz  del  calárico.  Vamos  á  reasu- 
mir las  consideraciones  en  él  consignadas,  lo  cual 
nos  permitirá  establecer  los  mejores  medios  de 
utilizar  el  trabajo  engendrado  por  el'calórico. 

1.^  El  trabajo  no  es  producido  por  un  gasto 
absoluto  de  calóricOy  sino  por  el  paso  de  éste  de 
un  cuerpo  caliente  á  otro  frío.  Considerando 
una  máquina  de  vapor,  es  fácil  comprender  ^ue 
la  producción  de  la  fuerza  se  verifica  de  este  mo- 
do. En  efecto,  el  calórico  desenvuelto  en  el  hor- 
nulo  por  la  combustión,  penetra  al  través  de  las 
paredes  de  la  caldera  y  engendra  el  vapor,  incor- 
porándose con  él.  Kl  vapor  llevando  el  calor  consi- 
go, lo  traslada  al  cilindro  sobre  que  obra  y  deaqui 
al  condensador,  donde  el  agua  frin,  apoderándose 
del  calórico  desenvuelto,  produce  el  vacío.  No  bas- 
ta, pues,  para  producir  una  potencia  motriz  ob- 
tener calor,  es  necesario  al  mismo  tiempo  dispo- 
«er  de  un  cuerpo  frío:  asi,  la  condensacioA  que 
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es  también  causa  de  trabajo,  no  se  verifica  sino 
por  la  presencia  del  agua  fría  que  sirve  para  con- 
densar el  vapor:  no  se  puede  simplemente  arro- 
jarlo á  la  atmósfera,  como  se  hace  en  algunas  má- 
quinas de  vapor  de  alta  presión,  sino  en  tanto  que 
la  temperatura  interior  sea  tal,  aue  el  agua  quede 
«n  el  estado  líquido  por  efecto  de  la  presión  at- 
mosférica, temperatura  necesariamente  menor  que 
ia  del  vapor;  de  otro  modo  no  tendríamos  agua  en 
<el  estado  líquido  ni  por  consiguiente  máquinas  de 
vapor;  la  acción  del  fogón  seria  en  este  caso  nula 
sobre  el  vapor  que  estaría  á  la  misma  temperatu- 
ra que  los  productos  de  la  combustión. 

Cualquiera  que  sea  la  temperatura  propia  de 
un  sistema  de  cuerpos  aislados,  no  puede  baber 
evidentemente  movimiento  alguno  mientras  no 
varíe  l^  temperatura  jÁe  una  parte  del  sistema; 
pero  si  esta  varía,  reconoceremos  como  una  de 
las  leyes  mas  seguras  de  física  la  variación  de  vo- 
lumen de  los  cuerpos,  y  su  dilatación  por  efecto 
de  la  elevación  de  temperatura.  Este  fenómeno 
tan  general  es  el  que  conduce  á  considerar  los 
cuerpos  como  compuestos  de  moléculas  aue  tien- 
den a  reunirse  bajo  la  acción  de  la  fuerza  ae  atrac- 
ción molecular,  yá  separarse  por  efecto  del  caló- 
rico: para  cada  temperatura  dada  correspondien- 
te á  un  estado  de  dilatación  se  establece  un  equi- 
iibrío  entre  el  calórico  y  las  fuerzas  moleculares. 

Ladilatacion  es  un  efecto  necesario  del  calor; 
iodo  ese  efecto  se  presenta  bajo  esta  forma  en  los 
gases  permanentes  cuyas  moléculas  no  tienen 
fuerza  de  atracción;  el  efecto  del  calórico  sirve 
en  parte  para  equilibrar  tas  fuerzas  de  atracción 
molecular  en  los  sólidos  y  líquidos,  según  una  ley 
indicada  por  lus  variaciones  de  los  coencientes  de 
dilatación  y  de  calor  específico  de  los  cuerpos. 

Para  los  sólidos  y  líquidos,  cuando  los  cuerdos 
vuelven  á  su  primitiva  temperatura,  suponiendo 
la  rotación  completa  y  que  por  tanto  la  tuerza  de 
cohesión  restituye  en  sentido  inverso  la  fuerza 
que  la  equilibra,  parece  inútil  la  restricción  indi  • 
oadapor  Mr.  Poncelet  para  las  fuerzas  molécula - 
rer,  no  obstante,  la  restricción  es  cierta  cuando 
DO  se  considera  mas  que  parte  de  la  rotación 

En  todo  caso  se  puede  establecer  como  eviden- 
te de  todo  punto  «sta  segunda  ley. 

2.^  Donde  qui$ra  que  húua  un  cambio  de  tem- 
peratura hay  producción  de  fuerza  motriz,  Eo 
efecto,  todos  los  cuerpos  pueden  cambiar  de  vo- 
lumen, contraerse  y  dilatarse  sucesivamente  por 
las  variaciones  de  calor  y  frió,  todos  son,  en  nn, 
capaces  de  vencer  en  aos  cambios  de  volumen 
ciertas  resistencias,  desenvolviendo  de  ^te  modo 
una  potencia  motriz.  El  espacio  recorrido,  la  di- 
latación proporcional  i  la  temperatura  y  el  esfuer- 
zo qae  el  cuerpo  calentado  ejercería  sobre  los 
obatáculos  que  se  opusieran  á  la  dilatación,  son 
los  dos  factores  del  trabajo  mecánico  producido 
por  el  calor  comunicado  ¿un  cuerpo.  Asi,  por 
ejemplo,  una  barra  metálica  calentada  y  enfríada 
alternativamente  aumenta  é  disminuye  de  longi- 
tud, pudiendo  mover  cuerpos  situados  en  sus  es- 
tremes:  un  liquido  sometido  4  las  mismas  varía- 
üiooes  puede  vencer  los  obstáculos  que  á  su  dila- 
tación se  opongan;  un  fluido  aeriforme  producirá 
en  iguales  circunstancias  movimientos  de  grande 
•stension.  Todos  estos  cambios  suponen  variacio- 
nes de  calor  y  frío,. «s  decir,  la  disposición  de  un 
cuerpo  caliente  para  trasmitir  calor  á  un  ouerpo 
frío.  Puesto  Que  este  cambio  es  una  fuente  de  tra- 
bajo, por  la  dilatación  que  de  él  resolta,  todo  pa- 
so de  calor  que  no  vaya  acompañado  de  una  di- 
latación utilizada,  todo  paso  directo  de  la  fuente 
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de  calor  al  refrigerante  disminuirá  la  utilización 
del  máximum  teórico  del  trabajo  del  calor,  no 
siendo  el  trabajo  átil  mas  que  una  fracción  pro- 
porcionalmente  menor. 

Podemos,  pues,  establecer  como  base  funda- 
mental del  acertado  empleo  del  calor,  que  en  loe 
cuerpos  empleadoe  para  realizar  la  potencia  que 
el  calor  engendra^  no  $e  introduce  ningún  eoni- 
6to  de  temperatura ^ueno  corresponda  duneaw^ 
bio  de  volumen  utilizado. 

Aclararemos  este  pñncipio  empleando  el  calor 
sobre  un  gas  permanente,  de  modo  que  se  utilice 
toda  la  potencia  del  calor. 

Sea  A  (fig.  687)  un  foco  de  calor,  uo  cuerpo 
constantemente  mantenido 
á  una  temperatura  T,  como 
la  caldera  de  una  máqui- 
na de  vapor;  B,  otro  cuer- 
po mantenido  tMnbien  á 
una  temperatura  constante 
T  menor  que  T:  abcd  od 
cilindro  one  contenga  un 
gas  con  la  ayuda  ae  un 
pistón  móvil.  Ya  sabemos 
que  si  este  gas  se  compri- 

1~  Hgi    me,  su  temperatura  aeele- 

^r^    vd;  si  al  contrario,  se  díla- 
■        ta,    la  temperatura  baja. 
■        Cualesquiera  que  sean  las 
687  leyes  bajo  que  este  fenó- 

meno se  verifica,  podre- 
mos por  medio  de  compresiones  y  dilataciones  ha- 
cer varíar  la  temperatura  del  gas,  como  se  baca 
variar  la  presión  para  un  volumen  fijo,  variando 
la  temperatura. 

Esto  supuesto,  figurémonos  la  señe  de  opera- 
ciones siguientes: 

1.*  Contacto  del  cuerpo  A  con  el  gas,  esto  es, 
con  la  pared  de  la  capaadad  abod^  que  supone- 
mos trasmite  fácilmente  el  calóríco;  el  gas  en  esta 
caso  toma  la  temperatura  del  cuerpo  A. 

i.*  El  pistón  se  levanta  gradualmente  y  vieae 
á  tomar  la  posición  ef:  sigue  en  contacto  ¿I  cuer- 
po A  con  el  gas,  que  de  este  modo  se  halla  man- 
tenido á  una  temperatura  constante  durante  la 
rarefacción;  esta  temperatura  la  sostiene  el  cuer- 
po A  que  suministra  la  cantidad  neceiaría  de  ca- 
lórico para  ello. 

3.*^  El  cuerpo  A  se  separa,  y  el  gas  no  se  halla 
en  contacto  con  ningún  cuerpo  que  pueda  sumi- 
nistrarle calórico;  el  pistón  entretanto  continúa 
moviéndose  y  pasa  desde  la  posición  efáXsigh: 
el  gas,  cuya  temperatura  desciende  por  oo  reci- 
bir aumento  de  calóríco,  se  enrarece*  Figurénie- 
noa  que  este  aumento  de  volumen  sea  el  suficiente 
para  que  la  temperatura  del  gas  descienda  haala 
Igualarse  con  la  del  cuerpo  B;  en  este  mosieato,  el 
pistón  se  detiene  ocupando  la  posición  ^  h. 

Á,^  El  gas  se  pone  en  contacto  con  el  cuerpo 
B;  el  pisten,  por  la  menor  compresión,  se  traslada 
de  laposicion  ^  A  á  la  od,  quedando  entretanto  el 
gas  á  una  temperatura  constante,  efecto  del  con- 
tacto en  que  se  halla  con  el  cuerpo  B,  al  cual  ce- 
de su  calórico. 

5.*  El  cuerpo  B  se  separa,  y  ^  gas  que  ae  en- 
cuentra aislado  se  comprime,  <eleváBdote  por  esta 
causa  su  temperatura:  la  compresión  oontiana 
hasta  que  el  gas  toma  la  temperatura  del  cuerpo 
A,  y  el  pistón  pasa  de  la  posición  cd  á  la  Ik, 

6.®  Habiendo  vuelto  el  ^as  á  ponerse  en  con- 
tacto con-  el  cuerjpo  A,  el  pistón  retrocede  de  la 
posición  ¿  A  á  la  ef;  la  temperatura  queda  inva- 
riable. 
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7.*  El  periodo  descrito  es  el  número  5,  se  re- 
nueva, y  después  los  4.%  5.%  6.%— 3,  4,  5,  6,  y 
asi  sucesivamente. 

El  pistón  eo  estas  diversas  operaciones  espe- 
rimenta  un  esfuerzo  mas  ó  menos  grande  de  par- 
te del  gas  contenido  en  el  cilindro;  la  fuerza  elás- 
tica de  este  gas  varía,  sin  que  jamás  haya  contacto 
entre  los  cuerpos  de  temperatura  diferente,  tan- 
to á  causa  de  los  cambios  de  volumen  como  délos 
de  temperatura;  pero  debe  notarse  gue  para  vo- 
lúmenes iguales,  es  deciv,  para  posiciones  iguales 
del  pistón,  la  temperatura  se  encuentra  mas  ele- 
vada durante  los  movimientos  de  dilatación  que 
durante  los  de  compresión.  Durante  los  prímeros, 
la  fuerza  elástica  del  gas  es  mayor,  y  por  tanto  la 
cantidad  de  trabajo  producido  por  los  movimien- 
tos de  dilatación  es  mayor  que  la  consumida  para 
producir  los  de  compresión.  Asi  se  obtendrá  un 
esceso  de  fuerza  motriz  de  que  podrá  disponerse 
para  cualquier  uso.  Vemos,  por  esto,  que  con  lin 
gas  hemos  podido  establecer  una  máquma  de  fue- 
eo,  empleándolo  también  de  la  manera  roas  ven- 
tajosa posible,  puesto  que  no  se  ha  verífícado  nin- 
gún restablecimiento  de  equilibrío  en  el  calórico, 
que  no  se  baya  utilizado. 

Todas  las  operaciones  descritas  pueden  ejecu- 
tarse eo  orden  y  sentido  inversos.  En  efecto,  ima- 
ginémonos que  después  del  6.^  periodo,  es  decir, 
cuando  el  pistón  está  situado  en  la  posición  ef  se 
ie  baga  volver  á  la  ¿A;,  y  que  al  mismo  tiempo  se 
mantenga  el  «;as  en  contacto  con  el  cuerpo  A;  el 
calórico  summistrado  por  este  cuerpo,  durante 
el  6.<»  período,  volverá  á  su  fuente,  es  decir,  al 
mismo  cuerpo  A,  quedando  las  cosas  como  estaban 
al  fio  del  período  6.^.  Si  entretanto  se  separa  el 
coerpo  A  y  se  mueve*el  pistón  de  Ikéicdia  tem- 

Eeratura  ael  aire  bajará  tantos  grados,  como  sn- 
ió  en  el  período  5.*,  y  se  convertirá  en  la  que  tie- 
ne el  cuerpo  B.  Puede  continuarse  una  serie  de 
periodos  inversa  á  la  que  hemos  descrito,  es  de- 
cir, llevar  el  pistón  á  p /litando  el  gas  en  contac- 
to coa  el  cuerpo  B,  etc.  Basta  colocarse  en  las 
mismas  circunstancias  y  ejecutar  en  cada  período 
un  movimiento  de  dilatación  en  lugar  de  uno  de 
conspresion  y  recíprocamente. 

El  resultado  de  las  primeras  o()eraciones  habla 
sido  la  producción  de  cierta  cantidad  de  trabajo, 
y  la  traslación  del  calórico  del  cuerpo  A  al  cuerpo 
B,  esto  es,  del  mas  caliente  al  mas  frío;  el  de  las 
operaciones  inversas  (durante  las  cuales  las  pre- 
siones resistentes  son  las  mismas  que  las  presio- 
nes motrices  en  las  primeras)  es  el  consumo  del 
trabajo  producido,  y  el  paso  del  calórícodel  cuer- 
po B  al  A;  esto  es,  del  mas  frío  al  mas  caliente,  de 
modo  que  estas  dos  series  de  operaciones  en  cier- 
to modo  se  anulan,  se  neutralizan  entre  sí. 

Ahora  podemos  proponérnosla  cuestión  si- 
guiente: 

3.^  iLa  potencia  motriz  de  una  misma  cantidad 
ée  calórico  e$  constante,  ó  varia  según  el  esci- 
pienie  empleado  para  utüi%arlat  Se  puede  de- 
mostrar que  es  constante.  En  efecto,  la  cantidad 
de  calor  que  produce  la  dilatación  de  un  cuerpo, 
engendrando  cierta  cantidad  de  trabajo  (para 
nuestra  demostración  suponemos  nula  la  acción 
molecular  que  como  hemos  dicho  causa  un  gasto 
que  restituye  el  eofríamiento;  dando  por  sentado 
que  se  opera  sobre  un  gas  perfecto),  esta  misma 
cantidad  de  trabajo  ejercida  en  sentido  inverso 
para  comprimir  el  cuerpo  deberá  producir  á  su 
vez  el  desprendimiento  de  la  misma  cantidad  de 
calórícoqae  lo  ba  producido  y  que  ha  hecho  to- 
mar á  las  moléculas  las  posiciones  de  desviamien- 
TOilO    11. 


to  que  se  hacen  cesar  por  una  acción  mecánica. 
Si,  pues,  un  cuerpo  A,  diese  para  una  misma 
cantidad  de  calórico,  una  cantidad  de  trabajo  su- 
perior á  la  de  otro  B,  por  una  serie  de  operacio- 
nes análoga  á  la  que  hemos  descrito,  el  empleo 
de  este  trabajo  mecánico  producido  por  el  cuerpo 
A  y  empleado  por  operaciones  inversas  en  com- 
primir este  otro  cuerpo  B,  debería  suministrar  una 
cantidad  de  calórico  superior  á  la  que  produjo  el 
trabajo  incicial,  y,  por  consiguiente,  capaz  de  en- 
gendrar, estando  en  comunicación  con  el  cuerpeo 
A,  una  cantidad  de  calórico  superior  á  la  que  exi- 
gió la  compresión;  es  decir,  de  engendrar,  repi- 
tiendo la  misma  operación,  una  fuente  indefinida' 
de  calórico  y  fuerza,  por  la  utilización  de  los  es- 
cedentes  sucesivos,  y  esto  sin  consumir  agente  al- 

Sunó.  un  movimiento  perpetuo,  lo  cual  no  se  pue- 
e  admitir,  un  efecto  sin  causa,  lo  cual  es  un  ab- 
surdo. No  se  debe  buscar  el  modode  hacer  varíar 
el  escipiente,  con  la  esperanza  de  hallar  un  au- 
mento de  trabajo,  sino  solamente  el  modo  de  utili- 
zar lo  mejor  posible  el  trabajo  del  calórico. 

Se  debe,  pues,  sentar  como  ley  general  que: 

La  potencia  motríz  del  calor  es  independiente 
de  los  agentes  puestos  en  acción  para  realizarla, 
y  esa  potencia  tiene  un  máximum  teórico  para  la 
unidad  de  calor. 

Pero  del  mismo  modo  que  no  se  puede  reali- 
zar prácticamente  la  potencia  teórica  de  una  cai- 
da  de  agua,  tampoco  la  del  calor  se  puede  aplicar 
íntegra  á  un  receptor;  se  aprovechará  tanto  mas, 
cuanto  mejor  se  disponga  el  receptor,  de  modo 
que  no  se  verifique  ningún  cambio  de  temperatu- 
ra aue  no  corresponda  á  otro  cambio  de  volumen 
utilizado,  ó  lo  que  es  lo  mismo,  que  no  haya  ja- 
más contacto  entre  cuerpos  de  temperatura  sen- 
siblemente diferente. 

El  importante  principio,  que  hemos  tratado  de 
establecer,  sesun  M.  S.  Carnot,  relativamente  al 
trabajo  del  calor,  si  bien  no  puede  comprobarso 
hoy  por  los  resultados  que  arrojan  los  datos  espe- 
rimentales  que  suministra  la  física  actual,  puede 
al  menos  á  nuestro  parecer,  presentarse  en  cierto 
modo  tan  probable  que  no  debe  rehusarse  admi- 
tirlo; parécenos  tanto  mas  necesario,  cuanto  que 
nosotros  creemos  que  solo  partiendo  de  este  prin- 
cipio podrá  llegar  a  establecerse  la  verdadera  teo- 
ría de  las  máquinas  de  fuego,  haciendo  las  correc- 
ciones necesarías  en  las  formulas  hoy  admitidas 
para  calcular  el  trabajo  de  las  máquinas  de  vapor, 
fórmulas  que  no  representan  los  resultados  de  la 
esperiencia  sino  con  una  aproximación  bastante 
penqueña. 

Este  mismo  principio  de  la  igualdad  de  acción 
del  calor  presenta  ademas  la  ventaja  de  abando- 
nar los  inútiles  y  costosos  ensayos  que  diariamen- 
te se  repiten  para  reeoiplazar  el  vapor  .de  agua 
por  los  de  alcool,  éter,  éz'xáo  carbónico  licuado, 
cloroformo,  etc.,  y  de  hacer  desaparecer  todas  las 
quimeras  sobre  el  empleo  del  vapor  acuoso  á  una 
alta  presión,  cuya  inutilidad  han  demostrado  ya 
prácticamente  los  esperímentos  de  Perkins. 

La  comprobación  de  la  ley  establecida  con- 
sistiria  en  evaluar  el  trabajo  producido  por  una 
misma  cantidad  de  calor  con  ayuda  de  todos  los 
cuerpos,  obrando  teóricamente,'sin  pérdida  algu- 
na, y  en  probar  que  esta  cantidad  es  constante. 
Para  llegar  á  este  caso  se  necesitarían  esperimen- 
tos  especiales.  Siempre  se  pueden  obtener  algu- 
nas aproximaciones  evaluando  las  acciones  diver- 
sas del  calor  sobre  los  cuerpos  y  principalmente 
comprobando  repetidas  veces  la  constancia  del 
trabajo  producido. 
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Vamos,  pues,  á  indicar  los  mejores  medios  de 
utilizar  la  fuerza  motriz  del  calor  en  los  diversos 
casos,  sej^UQ  los  principios  arriba  espresadps, 
tratando  siempre  de  comprobar  la  ley  establecida 
y  de  determinar,  si  posible  nos  fuese,  el  valor  del 
máximum  teórico  del  trabajo  de  una  caloría. 

Principiaremos  por  los  gases  que  presentan  el 
caso  con  mas  sencillez. 

i,^  Gas,  El  medio  de  emplear  el  calor  lo  mas 
ventajosamente  posible  con  ayuda  de  los  gases, 
se  funda  en  el  sistema  de  operaciones  aue  hemos 
descrito.  La  magnitud  de  la  dilatación  de  I03  ga- 
ses y  el  gran  volumen  que  ocupan  bajo  un  peso 
dado,  hacen  su  empleo  en  la  práctica  muy  infe- 
rior al  del  vapor  de  agua.  Para  servirse  de  ellos, 
seria  casi  de  todo  punto  necesario  principiar  por 
comprimirlos  con  ayuda  de  una  bomba  bajo  una 
presión  elevada,  lo  cual  exigiría  un  gran  trabajo 
para  suministrar  un  cuerpo  mucho  menos  venta- 
joso que  el  agua,  esto  es,  que  el  vapor  condeo- 
sado. 

Tratemos  de  evaluar  el  trabajo  teórico  sumi- 
nistrado por  la  acción  del  calor  sobre  los  gases, 
calculando  ]os  elementos  de  las  operaciones  des- 
critas. 

Aire.  Sea  un  kilogramo  de  aire  á  O**;  esto  es, 
á  la  temperatura  del  nielo  licuándose,  y  que  ocu- 
pe 0.77  de  metro  cúbico  á  la  presión  de  'Oni.76  ó 
10,^^  kilogramos  por  metro  cuadrado;  si  se  ele- 
va su  temperatura  un  grado  se  dilatará  con  una 
presión  constante  en  0.00367  de  su  volumen  y  el 
trabajo  que  esta  dilatación  produce  será: 

0.00367X0.77X^0330=29.19  kilográmetros. 

Si  á  continuación  se  le  deja  dilatarse  supo- 
niendo que  disminuyo  la  presión  esterior  hasta 
que  descienda  á  su  temperatura  primitiva  (ya  sa- 
bemos que  el  aire  necesita  dilatarse  — ¡desu  vo- 

lumen  para  que  su  temperatura  descienda  un  gra- 
do) se  nabrá  utilizado  todo  el  trabajo  debido  al 
calor,  no  habiendo  producido  este  mas  que  cam^- 
bios  sucesivos  de  volumen  por  efecto  de  los  de 
temperatura. 

El  trabajo  producido  por  esta  utilización  del 
calor  será  poco  considerable;  ya  sabemos  por  la 
ley  de  Mariotte  que  la  presión  varía  en  razón  in» 
versa  de  los  volúmenes,  y  como  el  trabajo  no  pue- 
de aumentarse  sino  con  ui^a  disminución  de  pre- 
sión, es  claro,  que  cuando  el  volumen  llegue  á  ser 
1        H7,  .146      ,1 

*-^-m=iT6'''P^''''"''V7=^-rrr'^»'^^ 

uerza  elástica  correspondiente álautilizacion  del 
calor  no  será  mas  que  rp.^^  lá  presión  atmosféri- 
ca, y  el  volumen  será---r  X0.77. 

El  trabajo  correspondiente  á  esla  espansion 
será  pues: 

;¡^ X  0.77  X 10330  X  yJ-^  =0.38. 

El  trabajo  total  producido,  es,  pues,  29.19 -f 
0.58=29.77  kilográmetros,  que  es  el  que  corres- 
ponde á  la  cantidad  de  calor  necesaria  para  ele- 
var a  un  grado  de  temperatura  un  kilogramo  de 


aire,  cantidad  igual  á  0.267  do  caloría,  según  los 
esporimentos  conocidos  que  desgraciadamente 
son  bastante  imperfectos.  Para  obtener  el  traba- 
io  correspondiente  á  una  caloría  se  establecen 
la  siguiente  proporción: 

0.267  ;  1  ;;  29.77  :  =a?  lll  kilogramos  que 
debe  ser  el  trabajo  teoñco  de  una  caloría. 

Podemos  dejar  las  operaciones  4, 3  y  6  que  so- 
lo sirven  en  teoría  para  comenzar  de  nuevo  la 
fundamental,  y  en  las  cuales  se  comprime  el  gas, 
después  de  enfriado  por  el  contacto  del  cuerpo  B 
(¡ig,  687),  para  después  elevarlo  por  compresión  á 
la  temperaturadel  A,  dejándolo  en  seguida  dilalar- 
se;  esto  para  otras  diferencias  de  temperatura  oca- 
siona una  pérdida  y  un  producto  de  trabajo  sensi- 
blemente equivalentes.  Si  queremos  aplicar  el  mis- 
mo cálculo  a  otros  gases,  principalmente  á  los  com- 
puestos, que  se  hallan  sometidos  á  diferentes  le- 
yes que  estos,  encontraremos  resultados  (jue  se 
aproximan  poco  á  los  arriba  indicados.  Asi,  para 
el  ácido  caroónico  hemos  hallado  89  kilográmetros 
y  para  el  óxido  de  carbono  99;  pero  dejbemos  ob- 
servar que  estas  cifras  son  el  resultado  de  esperi- 
montos  hechos  con  el  calor  específico,  cuyo  valor 
es  bastante  dudoso  y  que  podrían  causar  errores 
considerables.  Atendiendo  á  otros  resultados  mas 
exactos  admitiremos  110  kilográmetros  para  el 
valor  del  trabajo  teóríco  de  ana  caloría.  Por  con- 
siguiente, el  do  un  kilogramo  de  carbón  que  por 
su  combustión  desenvuelve  7500  calorías  será 
110X7300  =  825000  kilográmetros. 

Como  el  enfriamiento  y  el  tiro  de  la  hornilla 
ocasionan  siempre  un  gasto  de  cerca  de  la  mitad 
del  valor  calorífico  del  combustible,  como  siem- 
pre se  necesita  un  gasto  considerable  del  trabajo 
paraobtener  la  combustión  en 'el  hornillo  mejor 
construido,  el  máximum  práctico  no  puede  pasar 
de  4  á  500,000  kilográmetros.  En  efecto,  en  la  ma- 
yor parte  de  las  calderas  mejor  establecidas,  no 
se  evaporan  mas  de  7  á  8  kilogramos  de  agua  por 
kilogramo  de  carbón,  lo  cual  corresponde  a  4,500 
ó  5,200  calorías  por  kilogramo  de  hulla.  Las  tan 
alabadas  máquinas  de  Cornualles  que,  como  k> 
veremos  en  el  artículo  maquinas  de  vapob,  dan 
hasta  300,000  kilográmetros  de  trabajo  útil  por 
cada  kilogramo  de  carbón,  ó  sea  de  60  á  75  por 
100  de  trabajo  útil,  son  las  que  mas  se  aproximan 
á  la  posible  perfección. 

Mr.  Joule,  de  Manchester,  lia  hecho  gran  nú- 
mero de  esperimentos,  sobre  los  cuales  tenemos 
que  decir  algunas  palabras.  Inspirado  evidente- 
mente por  el  conocido  esperimento  de  Davy,  que 
hacia  fundir  el  hielo  frotando  pedazos  de  esta  ma- 
teria uno  con  otro,  se  ha  propuesto  determinar  la 
cantidad  do  trabajo  necesaria  para  elevar  el  agua 
á  1*.  De  aquellos  esperímentos,  que  consistían  oo 
hacer  revolver  un  agitador  dentro  del  agua,  con 
ayuda  de  un  peso  conocido  que  hacia  descender 
de  una  altura  fácilmente  comeosurable,  y  apre* 
ciando  el  ascenso  de  temperatura  producido  en 
el  líquido,  ha  podido  deducir  la  razón  entre  el 
trabajo  mecánico  invertido  y  la  cantidad  de  calor 
producido.  Esperaba,  sin  duda,  deducir  la  rela- 
ción inversa,  pero  el  resultado  de  los  esperimen- 
tos, hechos  generalmente  á  una  temperatura  pró- 
xima á  cero,  nos  parecen  probar  bastante  poco 
bajo  este  aspecto. 

He  aaui  los  resultados  que  hallamos  en  las 
obras  inglesas. 

Según  numerosos  esperímentos  hechos  á  una 
temperatura  entre  32  y  53*  Farenheit,  se  necesita- 
ban 772  libras-pies  inglesas  para  elevar  un  kilóífra  - 
mo  do  agua  á  un  grado:  la  temperatura  de  32**  Fa- 
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renheil  corresponde  á  la  de  O  del  termómetro 
reaiígrado,  y  la  de  55*  á  O  56;  por  coasiguiente, 
para  calentar  el  af^aa  en  no  grado,  se  necesita- 
rá establecer  la  siguiente  proporción: 

771:0.56::a?:4.  lo  que  nos  da  a?=-l^X<08= 

oo 

1,578  libras-pies. 

La  libra  inglesa  =0.57;  el  pie  inglés  =0.50. 

Para  on  kilogramo  se  necesita  'establecer  la 
proporción  a? :  4  ::  1578  : 0.37  ¿c=3724. 

La  libra-pie  inglesa  es  is^ual  á  0.57X0.50= 
O.lil  kilómetros.  Laego  415  kilográmetros  produ- 
cen ana  caloría. 

Este  resaltado  prueba  de  la  manera  mas  sen- 
cilla, que  una  gran  parte  del  trabajo  mecánico  in- 
irertido  en  estos  esperimentos,  no  produce  aumen- 
to alguno  de  temperatura:  el  movimiento  comuni- 
cado se  mantiene  y  la  acción  se  prolonga,  lo  cual 
no  produce  calor  sensible.  Esto  resulta  demasiado 
evidentemente  del  modo  de  operar,  para  que  ad- 
mita discusión,  y  por  consiguiente  no  es  admisi- 
ble que  ana  caloría  pueda  producir  415  kilográ- 
metros, como  debiera  deducirse  sifuese  posible  que 
elesperímento  no  dejase  nada  que  desear. 

2.^  Cuerpos  sólidos.  Advertiremos  ante  todo 
que  teniendo  los  sólidos  una  fuerza  de  cohesión 
qne  el  calórico  destruye  en  parto  antes  de  produ- 
cir un  efecto  sensible,  se  pierde  desde  luego  una 
parte  de  trabajo;  pero  esta  cantidad  se  restituye 
coando  por  el  enfriamiento  vuelve  el  cuerpo  á  su 
estado  primitivo. 

La  risica  no  presenta  dalos  suficientes  para 
calcalar  los  efect(¿  debidos  á  la  dilatación  de  los 
sólidos;  solamente  se  conoce  la  estension  de  las 
dilatacioDes.  pero  de  ningún  modo  el  efecto  que 
pueden  producir.  Todos  conocemos  la  aplicación 

Sue  Molard  hizo  para  enderezar  los  muros  del 
onservatorio  de  París,  cuyo  ejemplo  prueba,  co- 
mo otros  muchos,  que  la  fuerza  de  este  modo  en- 
gendrada es  considferable,  si  el  espacio  recorrido 
es  corto.  Esperímentos  hechos  con  todp  rigor  y 
que  consistían  en  apreciar  el  pesp  que  podría  le- 
vantar una  barra  ae  hierro  por  su  enfriamiento 
bao  confirmado  el  principio  establecido. 

Los  liseros  movimientos  producidos  por  la  di- 
latación de  los  cuerpos  sólidos,  hacen  casi  imposi- 
ble su  empleo  para  establecer  máquinas  que  pue- 
dan utilizarlos.  Seria  necesario  emplear  mecanis- 
mos complicados,  piezas  de  gran  fuerza  para  tras- 
mitir presiones  enormes,  etc.  El  único  medio  que 
todavía  00  se  ha  aplicado  mas  que  en  aparatos  re- 
guladores, que  se  puede  considerar  como  em- 
pleado en  producir  una  presión  y  una  reacción, 
consiste  en  hacer  dilatar  y  enfriar  sucesivamente 
una  barra  de  metal  ligada  á  la  resistencia;  es  tan 
imperfecto  qae  no  merece  nos  detengamos  en  él. 

Volvamos  á  la  determinación  teórica  del  tra- 
bajo, producido  por  el  calor  empleado  en  dilatar 
un  cuerpo  sólido,  y  veamos  si  esto  nos  da  algunos 
resaltados  que  tiendan  á  comprobar  ó  al  menos  á 
bacer  cada  vez  mas  probable  el  principio  que  he- 
mos establecido  por  consideraciones  teóricas. 

No  nos  ocuparemos  mas  que  de  los  cuerpos  en 
que  obra  el  calón  sin  causar  alteración,  por  ejem- 
plo, de  los  metales  y  no  de  los  que  el  calor  des- 
compone, como  la  madera,  piedras,  etc. 

Guando  una  cantidad  de  calor  viene  á  obrar 
sobre  an  cuerpo  sólido  á  una  temperatura  dada, 
equilibra  parte  de  la  fuerza.de  cohesión  que  unia 
las  moléculas  y  llega  á  hacerse  sensible  por  uní% 


dilatación:  esta  parte  solo  produce  un  efecto  me- 
cánico; después  la  fuerza  cíe  cohesión  une  las  mo- 
léculas por  el  enfriamiento.  Las  leyes  de  estas  ac- 
ciones, de  estas  dilataciones  sucesivas,  dependen 
del  modo  con  que  obran  las  fuerzas  moleculares, 
on  razón  de  las  variaciones  infinitamente  peque- 
ñas de  la  segregación  de  las  moléculas. 

Imposible  parece  estudiar  teóricamente  cues- 
tiones tan  complejas:  tal  vez  se  llegue  por  medio 
de  esperimentos  á  poner  en  evidencia  el  valor  del 
trabajo  mecánico  producido  por  una  misma  can- 
tidad de  cabr  comunicado  á  distintos  cuerpos  só* 
lidos,  y  de  esto  deducir  algunos  datos  preciosos; 
pero  semejantes  esperimentos  ofrecerían  siempre 
grandes  dificultades. 

Tenemos  una  temperatura  en  quo  el  trabajo 
mecánico  que  el  calor  comunica  á  un  cuerpo,  po- 
see un  valor  mas  fácilmente  asignable:  queremos 
hablar  de  la  liquefacción  de  un  cuerpo,  efecto  de 
la  comunicación  del  calor  latente  necesario,  que- 
dando igual  el  calor  sensible  en  el  estado  sólido  y 
en  el  líquido.  Puesto  que  la  temperatura  no  oani- 
biá  durante  la  liquefacción,  debe  utilizarse  todo 
el  trabajo  del  calor;  la  cantidad  de  éste  que  sabe- 
mos apreciar,  y  que  recibe  el  nombre  de  calor  la- 
tente, produce  el  trabajo  de  separar  y  desunir 
las  moléculas  que  entre  sí  se  hallan  fuert.emente 
adheridas.  Si  el  principio  aue  hemos  establecido 
es  exacto,  cada  metal  producirá  el  mismo  trabajo 
para  una  cantidad  igual  de  calor  latente.^  La  razón 
entro  el  trabajo  producido  por  la  desunfon  de  las 
moléculas  y  el  calor  latente  necesario  para  pro- 
ducirla, será  una  cantidad  constante  para  los  di- 
versos metales. 

Mr.  Person,  profesor  de  la  Academia  de  Be- 
sanzon,  ha  llegado  de  una  manera  muy  satisfac- 
toria á  encontrar  los  resultados  que  necesitamos, 
valiéndose  de  ios  esperimentos  hechos  por  moo- 
sieur  Wertbeim  sobre  la  elasticidad.  De  la  memo- 
ria que  ha  publicado  en  los  Anales  de  química  y 
física  sot)fe  este  objeto,  tomamos  lo  siguiente: 

«Me  parece,  dice,  que  el  trabajo  necesario  pa- 
ra separar  las  moléculas  debia  estar  en  una  rela- 
ción simple  con  el  que  se  necesita  para  apartarlas 
en  cierta  cant¡d<id.»  Si  atendemos  al  cuadro  de 
los  coeficientes  de  elasticidad  que  Mr.  Wertbeim 
ha  publicado  en  los  citados  Anales,  veremos  que 
los  calores  latentes  dé  fusión  son,  con  corta^dile- 
rencia,  proporcionales  á  estos  coeficientes.  Por 
ejemplo,  para  fundir  el  zinc  se  necesita  doble  ca- 
lor que  para  fundir  el  estaño;  el  cuadro  muestra 
que  el  coeficiente  de. elasticidad  del  zinc  es  duplo 
que  el  del  estaño;  asi  un  metal  que  requiere  an  es- 
fuerzo duplo  parala  misma  dilatación,  pide  tam- 
bién un  calor  duplo  para  fundirse.  La  proporción 
es  aun  mas  palpable  si  consideramos  el  plomo:  es- 
te metal  presenta  poca  resistencia:  se  le  puedo 
alargar  tanto  como  el  cinc  con  un  esfuerzo  cinco 
veces  menor  que  el  que  este  necesita;  pues  bien, 
también  hallamos  que  el  calor  necesario  para  fun- 
dirle es  cinco  veces  menor  que  el  necesario  para 
fundir  el  zinc;  la  misma  proporcionalidad  encon- 
traremos entre  el  zinc  y  el  bismuto,N  siempre  que 
cuidemos  de  tomar  al  zinc  cristalizado  por  un  en- 
friamiento lento,  porque  en  este  caso  su  constitu- 
ción 30  aproxima  á  la  del  bismuto. 

Asi,  pues ,  designando  por  o,  g',  los  coefi- 
cientes de  dilatación  de  dos  metates;  por  í,  f  sur 
calores  latentes  de  fusión  tendremos,  á  lo  menos- 
aproximadamente, 
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TraDsforinaremos  esta  agualdad  ea  una  pro- 
porción y  tendremos: 

q:q::l:l\ 

De  modo,  qne  para  hallar  el  coeficiente  de  uno 
bastará  multiplicar  su  calor  latente  de  fusión  por 
el  coeficiente  del  otro  y  el  producto  partirlo  por  el 
calor  latente  de  éste:  y  recíprocamente  para  ha- 
llar el  calor  latente  de  cualquiera  de  los  dos  cuer- 
Í)os,  bastará  multiplicar  su  coeficiente  por  el  calor 
atente  del  otro  y  el  producto  dividirlo  por  el  coe- 
ficiente del  otro. 

El  cuadro  sisuiente  nos  hará  ver  el  grado  de 
aproximación:  debemos  advertir  que  como  el  es- 
tado físico  de  los  metales  tiene  gran  influencia  so- 
bre sus  coeficientes  de  dilatación,  se  ha  estableci- 
do la  proporción  para  estados  físicos  lo  mas  idén- 
ticamente posibles:  es  decir,  que  se  han  compara- 
do los  metales  fundidos  con  los  fundidos,  los  for- 
jados con  los  forjados,  etc. 

ComparcLcion  de  los  coelicientes  de  dilatación  y 
de  los  calores  latentes  de  {usion. 


Zinc  bien  crista 

lizado J2.28 

Bismuto  colado 


caloría. 


se  la  proporcionalidad  tino  aproximadamente.  El 
coeficiente  de  dilatación  es  el  peso  que  haría'  do- 

Slicar  la  longitud  de  una  vara  de  un  milímetro 
e  diámetro ,  suponiendo  que  el  alargamiento 
quedase  guardanao  proporción  con  la  tracción. 
De  esta  aefinicion  resolta  que  en  la  medida 
de  los  coeficientes  de  elasticidad  no  se  compa- 
ran pesos  iguales  como  en  la  medida  de  los  ca- 
lores latentes;  por  lo  cual  no  debe  admiramos 
q^ue  la  proporcionalidad  do  exista  de  una  manera 
rigurosa.  Él  peso  de  nna  misma  longitud  y  la  den- 
sidad deben  jugar  un  papel  importante  en  esta 
determinación.  Mr.  Pierson  ha  propuesto  la  sir 
Auiente  fórmula  para  la  función  de  la  elasticidad  y 
ae  las  densidades  proporcionales  al  trabajo  pro- 
ducido, siendo  jp  y  p'  los  pesos  específicos  de  las 
sustancias  consideradas. 


4-4- 


V/P 


(A). 


Esta  fórmula  significa  que  los  calorea  latentes 
de  fusión  están  en  proporción  con  los  coeficientes 
de  elasticidad  aumentados  en  cierta  cantidad  qne 
depende  de  la  densidad. 

Hé  aqui  ahora  comprobaciones  de  la  fórmula. 

Comparando  el  zinc  y  el  plomo  tenemos  -^.=4.80; 

la  corrección  actual,  se^un  las  densidades,  consis- 
te en  aumentar  un  décimo  de  este  valor,  lo  cual 
da  5.28;  ahora  tenemos  que  la  razón  entre  los  ca- 
lores latentes,  ó  lo  que  es  lo  mismo,  -.  =5.33:  la 
conformidad  es  perfecta.  «^ 

Para  el  estaño  y  el  plomo  tuvimos  ~  =2.2a,  y 

.  9 


era  considerable ;  pero 


-r;-=2.65;  la  diferencia 

ahora,  hecha  la  corrección ,  se  convierte  en2.4S: 
la  diferencia  entre  esta  cantidad  y  2.65  no  llega  á 
un  décimo. 

Para  el  zinc  y  el  estafio  sin  corrección,  la  dife- 
rencia no  llega  á  un  décimo;  pero  aquí  no  se  ne- 
cesita corrección,  puesto  que  las  densidades  son 
las  mismas.  Para  el  bismuto  comparado  con  el 
zinc  cristalizado,  la  corrección  tendría  que  alte- 
rar la  igualdad  de  las  razones. 

La  relación  que  acabamos  de  hallar  para  los 
metales,  se  presenta  también  en  las  aleaciones;  asi 
para  la  de  a  Arcet  ha  encontrado  Mr.  Weribeim 
q  =2026,  se^un  las  vibraciones  transversales:  pa- 
ra el  zinc  ordinario,  en  igual  caso  9=9641,  de  donde 

-i=3.67. 

Siendo  la  densidad  de  la  hga  de  d' Arcet  9.8,  ta- 
ñemos: 


Veamos  ahora  cual  es  la  razón  de  no  verificaí:- 


2 
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Ahora  la  totalidad  del  calor  qae  se  hace  laten- 
te cuando  se  funde  la  liga  es  7.64;  en  el  zinc  es 

25.13:  tendremos,  pues,  Y=5.68,locual  difiere 

bien  poco  de  3.92. 

Comprobándose  la  fórmula  (A)  de  una  manera 
satisfoctoria,  podemos  emplearla  para  calcular  el 
calor  latente  de  fusión  de  todos  los  metales:  asi, 
encontramos  para  el  platino  cerca  de  38  calorías  y 
para  el  hierro  60,  tomando  el  zinc  por  término  de 
comparación:  el  hierro,  que  es  el  metal  mas  resis- 
tente, es  también  el  que  necesita  mayor  cantidad 
de  calor  para  fundirse. 

En  Tista  de  esto  podemos  considerar  que  la 
ley  que  hemos  establecido  teóricamente,  á  saber, 
que  el  trabajo  producido  por  la  unidad  de  caló- 
rico era  la  misma  para  toaos  los  cuerpos,  se  apli- 
ca de  una  manera  satisíactoria  en  los  cuerpos  só- 
lidos. 

3.^  Líquidos.  La  fuerza  motriz  de  los  líqui- 
dos podría  teóñcamente  utilizarse  lo  mismo  que 
en  los  sólidos:  podemos  suponer  el  líquido  que  ba- 
ya de  calentarse  encerrado  eñ  un  "vaso  cuya  su- 
perficie esté  provista  de  pistones,  á  los  cuales  pon- 
ga en  movimiento  el  aumento  de  volumen  del  lí- 
Quido.  La  débil  dilatación  de  estos  cuerpos,  la  di- 
ncultad  de  no  perder  asi  en  su  totalidad  el  trabajo 
del  calor,  consecuencia  de  la  dilatación  del  vehícu- 
lo, hacen  imposible  la  ejecución  de  semejante  sis- 
tema. 

Carecemos  de  datos  para  calcular  teóricamen- 
te el  trabajo  del  calor  obrando  sobre  un  líquido. 
En  efecto,  el  trabajo  producido,  considerando  pa- 
ra mayor  sencillez  el  cubo  igual  á  la  unidad  de  vo- 
lumen, es  igual  á  pS  en  cada  sentido;  siendo  p  el 
esfuerzo  medio  producido,  $  la  dilatación  lineal 

Eara  un  grado  de  elevación  de  temperatura,  el  tra- 
ajo  total  será  3p$:  la  canlidad.de  calor  absor- 
bido es  c  d,  *  siendo  c  el  calor  especifico  para  la 
unidad  de  peso  yd  la  densidad  ó  el  peso  para  la 
unidad  de  volumen.  El  trabajo  pars^  la  unidad  de 

calor,  es,  pues,.^-^,  cantidad  constante  si  se  ve« 
cd 

rifíca  de  ley  enunciada  y  que  establece  una  relación 
preciosa  entre  las  dilataciones  v  los  calores  espe- 
cíficos, cuando  se  consideran  fas  acciones  físicas 
bajo  el  punto  de  vista  del  trabajo  producido,  pun* 
to  de  \'tstA  bastante  descuidado. 

Tampoco  tenemos  evaluaciones  de  los  esfuer- 
zos p  que  puede  producir  la  dilatación  de  los  lí- 
quiaos,  y  que,  pqr  consiguiente,  podrían  ofrecer- 
nos la  comprobación  apetecida.  El  estudio  de  las 
conlpresibilidadesdelos  líquidos  que  parecía  ofre- 
cer aUun  punto  de  comparación  análogo  al  que 
los  coencientes  de  elasticidad  suministran  para  los 
sólidos,  no  conduce  á  resultado  alguno.  Los  líqui- 
dos resisten  á  la  compresión  como  lo  hace  un 
montón  de  arena  por  mercia,  y  de  ningún  modo 
como  lo  harían  moléculas  separadas  por  el  calor: 
la  prueba  de  ello  es  que  la  compresión  no  hace 
desenvolver  cantidades  apreciables  de  calor. 

Calor  latente  de  los  líquidos.  Podemos  seguir 
en  parte  el  trabajo  del  calórico  en  el  caso  en  que 
es  absorbido  para  producir  vapor  y  vencer  la 
presión  atmosférica.  El  gasto  de  calor  latente  em- 
pleado en  evaporar  un  líquido  es  sensiblemente 
proporcional  al  trabajo  producido  por  el  paso  al 
estado  gaseoso.  Parece,  en  efecto,  que  la  misma 
resistencia  que  hay  que  vencer  en  circunstancias 
parecidas  debe  exigir  sensiblemente  la  misma 
cantidad  de  calor. 


Sea  un  kilogramo  de  un  líquido  cualquiera, 
cuya  densidad  es  ^,  y  que,  por  consiguiente,  ocu^ 
Ji 

pa  un  volumen  igual  á  -r en  metros  cúbi- 

^  ^         8X^000 

eos:  si  reducimos  este  cuerpo  á  vapor,  ocupando 
un  volumen  igual  á  m  veces  su  volumen  á  cero,  ó 

metros  cúbicos,  el  volumen  producido  se- 


áx^ooo 

rá  igual  á  esto  mismo  volumen  .,  - — ,  multiplica- 
°  '  8X100 

do  por  la  presión  atmosférica  igual  á  40330  sobre 
el  metro  cuadrado. 

Siendo  a  la  temperatura  de  ebullición  del  lí- 
quido, 

c  el  calor  específico  del  líquido,  tomándose  por 
unidad  la  del  agua , 

d  la  cantidad  de  calor  que  se  ha  hecho  latente 
por  la  evaporación  del  líquido.  ' 

coL-^-d  será  la  cantidad  total  de  calor  absorbido 
por  el  líquido,  (esta  es  la  cantidad  que  Despretz 
determinó  con  sus  esperimentos  para  diversos  lí- 
quidos), el  trabajo  útil  será: 

(m— 1)40330  .    . 

T=  ^ .  para  una  caloría. 

8(ca4-(<jlOOO*^ 

Para  hallar,  pues,  el  trabajo,  multiplicaremos* 
el  número  de  veces  que  contiene  el  volumen  de 
vapor  del  cuerpo  al  volumen  del  mismo  á  cero  me- 
nor la  unidad,  m— 1,  por  la  presión  atmosfé- 
rica, y  el  producto  lo  dividiremos  por  el  que  re- 
sulte ée  multiplicar  la  densidad  del  líquido8  por 
el  producto  de  la  temperatura  de  ebullición  do  es- 
te a  por  el  calor  específico  de  este  mismo  líquido 
e;  añadiendo  al  resultado  la  cantidad  de  calor  he- 
cho latente  por  la  vaporización  d,  cuya  suma  se 
multiplica  por  4000. 

Mas  palpable  resaltará  sí  la  aplicamos  á  diver- 
sos líquidos:  veámoslo. 

Agua.    Para  el  agua. 

m=:  1700;  8  =  4,  puesto  que  se  toma  com  o  ti- 
po: c=4;  a  =  400;  d=530  de  donde  resulta: 
(1700—1)403501    _i609X10530 
""  (4X400-h550)  1000        630X1000 


47:50670 


=  Í7  kilográmetros. 


650000 

AlcooL    Para  este  líquido  que  hierve  á78*.iO 
tenemos: 

m=350;  8 =0.8;  c  a -+-¿=233;  de  donde  re- 
sulta: 

(620—1)10330       ^^^Aii     ^      » 

EUr.    Hierve  á  37<>.8: 
m=348;  8  =  0.71.  ca+d=109;  de  donde: 

(348—1)40330 


T= 


.=29  kilográmetros. 


0.74X109X1000 

Se  puede,  pues,  decir,  que  los  volúmenes  pro- 
ducidos son  sensiblemente  proporcionales  a  los 
calores  latentes  y  por  tanto  que  el  trabajo  pro- 
ducido para  una  caloría  es  el  mismo  para  los  di- 
versos líquidos,  como  lo  hemos  visto  para  la  fu- 
sien  de  los  sólidos. 

Por  lo  demás,  es  claro  que  no  podemos  obtener 
de  este  modo  mas  que  una  apro;[imacion;  que  tam- 
poco las  cifras  anteriores  representan  el  trabajo 
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de  una  caloría  mas  que  relativamente  á  la  resis- 
tencia constante  que  opone  la  presión  atmosférica; 
para  obtener  todo  el  efecto  que  se  puede  produ- 
cir seria  necesario  utilizar  el  trabajo  de  la  es- 
Í)aosion  de  los  vapores  que  dilatándose  hasta  la 
iquefaccion  podrían  dar  un  calor  utilizable;  esta 
es  la  cuestión  que  vamos  á  tratar. 

DE  LOS  VAPORES.  Vapor  de  agua,^  Conteniendo 
el  trabajo  de  un  kilogramo  de  vapor,  según  Wat, 
690  calorías  á  todas  temperaturas  cualquiera  que 
sea  \a  presión  (1),  debe  ser  constante  cuando  se 
utiliza  todo  él  calor  y  no  crecer  con  la  presión. 

Comparemos  dos  presiones  una  baja  y  otra  alta, 
de  40  atmósferas  por  ejemplo. 

.  El  trabajo  déla  acción  directa pv  es  10330 
X 4. 70 =17564  kilográmetros  para  el  primer  caso 
y  10330X10X0.208=19350  en  el  segundo,  es 

decir  apenasde  juinas,  creciendo  la  densidad  del 

vapor  con  la  presión  y  siendo  por  consiguiente  el 
volumen  producido  tanto  menor  cuanto  mas  con- 
siderable sea  la  presión,  lo  que  hace  que  el  pio- 
ducto  sea  casi  constante.  Ahora  0.208  ó  eí  volu- 
men en  metros  cúbicos  ocupado  por  el  vapor  á  40 
atmósferas  es  el  que  obtenemos  por  el  cálculo,  ad- 
mitiendo que  el  vapor  de  agua  se  sujete  á  las  le- 
yes Gue  el  aire,  lo  qiie  está  muy  lejos  de  haber 
sido  aemostrado  de  una  manera  satisfactoria.  Sou- 
hern  ha  deducido  de  sus  esperímentos  que  las 
densidades  del  vapor  de  agua  están  siempre  en 
razón  inversa  de  las  presiones,  es  decir,  que  los 
productos  antedichos  son  constantes.  Admitamos 
esta  constancia,  tomemos  17500  kilográmetros  pa- 
ra el  trabajo  directo  del  vapor  á  la  mas  alta  pro- 

17500 


sion  y-- 


550 


:  31.80  kilográmetros  para  el  traba- 


jo do  una  caloría.  Debemos  advertir  que  tomamos 
550  porque  el  calor  no  produce  vapor  sino  de  100^ 
en  adelante;  por  bajo  de  esta  temperatura  su  ac- 
ción de  dilatación  sobre  el  agua  no  se  utiliza. 

Tratemos  de  medir  el  trabajo  completo  de  la 
tensiorf  para  utilizar  completamente  el  trabajo 
del  vapor.  Según  Wat  un  kilogramo  de  vapor  en 
saturación  contiene  siempre,  cualquiera  aue  sea 
la  tensión  del  vapor,  650  calorías:  en  realidad  va- 
ciando poco  la  cantidad  de  calor  contenido  en  el 
Vapor  dfe  agua  á  saturación  con  las  presiones  y 
temperaturas,  como  una  de  las  leyes  mas  ciertas 
de  la  física  es  que  un  gas  no  puede  dilatarse  ó  au- 
mentar de  volumen  sin  absorber  calor,  se  sigue 
aue  la  saturación  no  podrá  continuatr  por  efecto 
de  la  distensión  del  vapor;  el  calor  sensible  dismi- 
nuirá y  el  latente  aumentará.  Este  efecto  puede 
asemejarse  al  que  produciría  la  condensación  de 
una  parte  del  vapor,  cuyo  calor  latente  de  vapo- 
rización viniese,  á  calentar  nuevamente  el  resto 
del  vapor,  haciéndole  conservar  la  misma  tempe- 
ratura. En  realidad  el  trabajo  producido  por  la  di- 
latación disminuye  con  mas  prontitud  que  si  es- 
tuviese en  este  estado;  pero  según  esta  hipótesis 
debe  quitarse  poco  á  la  realidad  porque  hay  que 
tener  en  cuenta  la  anulación  del  trabajo  de  una 
cantidad  de  calor  igual. 

~  (4)  Admitiremos  U  Iny  de  Wat  aunque  los  esperímen- 
tos de  Mr.  RegnauU  hayan  demostrado  que  no  es  rigu- 
rosamente exncu,  porque  tas  variaciones  que  ha  encon- 
trado en  los  calores  latentes  del  vapor  á  diversas  presio- 
nes son  bastante  pequeñas  para  no  poder  cambiar  en 
nada  el  resultado  general  del  cálculo,  v  para  despreciar- 
se en  una  aproximación  como  esta,  a  lo  menos  hasta 
(pie  este  sabip  baya  determinado  los  demás  daloi  del 
cálculo  que  aqui  ensayamos. 


Se  ve,  según  esto,  que  si  se  conociese  el  calor 
especiGco  del  vapor  do  agua  y  la  cantidad  de  ca- 
lor que  absorbe  variando  de  voliímen,  se  podría 
determinar  la  cantidad  de  vapor  que  se  hubiere 
condensado,  cuyo  calor  latente  ha  impedido  el 
descenso  de  la  temperatura  del  vanor.  si,  pue8¿ 
se  nota  que  licuándose  esta  cantidad  de  vapor 
disminuye  la  presión  en  razón  del  volumen  que 
ocupaba,  se  verá  que  el  calor  latente  de  la  canti- 
dad de  vapor  condensado  produce  un  trabajo  ¡goal 
á  la  diferencia  entre  el  trabajo  realmente  proda- 
cido  y  el  que  produciría  el  vapor  si  no  hubiese  en- 
fríamiento.  De  este  modo  tendremos  el  trabajo 
que  produce  una  caloría  por  la  dilatación,  lo  mis- 
mo que  hemos  hallado  el  trabajo  obtenido  por  su 
efecto  directamente  empleado  en  la  evaporación 
del  agua. 

Según  MM.  Delaroche  y  Berard,  el  calor  espe- 
cífíco  del  vapor  es  0.84, siendo  1  el  del  agaa;  pero 
lío  sabemos  como  variarla  la  temperatura  del  va- 

fior  de  agua  para  una  tensión,  un  aumento  de  vo- 
úmen«  por  ejemplo,  si  obrara  como  un  gas. 

Si  la  cifra  obtenida  por  el  aire  y  los  gases 
simples  fuese  aplicable  al  vapor,  lo  cual  no  deja 
de  ser  algo  aproximado,  como  ya  sabemos  que  la 
temperatura  ael  aire  baja  un  grado  para  una  .dila- 
tación de  — ,  la  cantidad  de  calor  absorbido  por 
116  ^ 

la  dilatación  seria  para  una  distensión  de  ---  de 

lio 

0.84  y  para  an  volumen  1 16  X  tt^  seria  de  116  X 

0.84=97  calorías  para  un  kilogramo  de  vapor 
de  agua. 

üe  la  razón  de  este  ntímero  de  calorías  al  con- 
tenido en  un  kilogramo  de  vapor  á  550  se  dedoce 
la  fracción  condensada,  y,  por  consiguiente,  la 
disminución  de  presión  que  de  ella  resulta. 

Asi  en  la  fórmula,  convirtiéndose  v  en  3t7,  te- 
nemos: 

11II1XH6X0.84= 97. 

V 

97 

—  =  0.17  será  la  cantidad  condensada. 

550 

Si  2t?  se  convierte  en  4  tí,  no  debiendo  tomar- 
se el  calor  masque  para  ik — O  17,  tendremos: 

4r — 2r 


2t; 


X1Í6X0.84X  (1-0.17) 


71 


=  97X(1--0.17)  =  7I.5 

^X(l— 0.i7)  =  0  15X  (1  —  0.17) 

=0.125,  fracción  de  vapor  condensado. 

Convirtiéndose  el  volumen  4v  en  8o  tendremos: 
8t;  — 4t) , 


4ü 


•XH6X0  84(4— 0.17  — 0.126) 


=  97X0.705  =  68 

68 

siendo  la  cantidad  pondensada  p~ — — — — 

X(l  ^0.17-0.1253  =0.105 

Si  el  volumen  8t7  se  convierte  en  14c  ten- 
dremos 
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X  116X0.84(1— 0.17— 0J25— 0.405) 

40.80 


CALZADO. 


398 


=  68X0.60  = 
Total.  .  . 


Í77.30 


Vemos  qaepara  uoa  disteosioo  igual  á  44  ve- 
ces el  volumen  primitivo,  se  puede  cohsiderar  co- 
mo condensada  mas  de  la  mitad  del  vapor;  en  lu- 
gar de  ser  la  presión  Vu  de  a  no  es  mas  que  Vsg. 
Sí  comparamos  la  curva,  cuya  área  indique  el  tra- 
bajo real  de  distensión  con  la  rama  de  hipérbola 
\fig.  688)  que  marcase  el  lugar  de  las  presiones 


representadas  por  las  ordenadas  calculadas  por  la 
ley  de  Hariotte  (véase  maqoina  de  vapor)  hallare- 
mos que  la  parte  que  hay  aue  suprimir,  partiendo 
de^a  presión  a  en  aue  la  aíferencia  es  nula  hasta 
la  presión  VsXVu^jo  apara  una  dilatación  de  44 
volúmenes,  debe  ser  con  corta  diferencia  equiva- 
lente á  la  que  representa  el  trabajo  de  vapor,  cu- 
ya presión  varia  desde  Vtt  de  a  á  O,  cuando  está 
completamente  condensada  por  el  aprovechamien- 
to de  ona  cantidad  de  calor  menor  que  la  mitad, 
debiendo  dar  en  realidad  an  resultado  demasiado 
grande,  puesto  que  se  ha  despreciado  el  descenso 
de  temperatura  y,  por  consiguiente,  de  presión. 
Se  pueae,  pues,  tomar  con  bastante  aproximación 
el  trabajo  producido  por  la  distensión  de  14  ve- 
ces el  volumen  primitivo,  según  la  ley  de  Hariot- 
te, para  valor  del  trabado  íntegro  del  vapor.  Aho- 
ra, siendo  i  el  trabajo  dfe  acción  directa  para  i"*«-, 
el  que  corresponda  á  44  veces  el  volumen  primiti- 
vo será  3.7. 

Hemos  visto  que  el  irabajo  producido  por  la 
acción  de  una  caloría,  ó  el  producto  pv,  era  igual 
á  34.80  kilográmetros  para  todas  las  tensiones  de 
vapor,  coyo  trabajo  íntegro  será  31.80X3.7= 
147.60  kiloigrámetros,  aproximación  muy  satisfac- 
toria y  de  una  concordancia  notable  con  los  re- 
saltados anteriormente  obtenidos. 

Del  cálculo  aproximado  que  dejamos  consigna- 
do, cuyo  resultado  prueba  que  los  datos  admitidos 
no  se  apartan  mucho  de  la  realidad,  deducimos 
que  se  puede  admitir  prácticamente  de  ^¡^k  Vso 
para  el  valor  de  la  disminución  de  presión  resul- 
tante de  la  absorción  del  calor  para  una  disten- 
sión igual  al  volumen  primitivo  del  vapor,  antes 
de  toda  dilatación,  corrección  indispensable,  cuya 
completa  utilidad  demostraremos  cuando  tratemos 
de  la  teoría  de  la  maquina  de  vapor. 

Resumen.  Reasumiendo  lo  que  precede  pode- 
mos considerar  como  bien  establecidos  los  princi- 
pios sigaientes,  que  son  fundamentales  para  la  teo- 
ría de  las  máquinas  de  vapor  ó  de  las  meninas  de 
fuego  en  general. 

4  .^  El  trabajo  que  produce  la  unidad  de  calor, 
ó^ca loria,  tiene  un  máximum  teórico,  lo  mismo 
que  un  peso  que  desciende  de  cierta  altura,  co- 
ciendo a  la  gravedad.  El  estudio  de  la  acción  del 
calor  sobre  los  sólidos,  los  líquidos  y  los  gases  con- 
6rma  lo  que  el  razonamiento  establece. 

2.°    Según  las  observaciones  sobre  los  gases 


simples,  el  máximum  teórico  para  una  caloría  es 
440  kilográmetros  próximamente. 

3.''  El  principio  fundamental  del  acertado  em- 
pleo de  calor,  es  no  poner  en  contacto  mas  clier- 
posqno  los  que  tengan  la  menor  diferencia  posi- 
ble de  temperatura,  y  hacer  que  los  cambios  de 
temperatura  produzcan  siempre  cambios  de  vo- 
lumen. 

Cal^rifer*.  Véase  Calefacción. 

Calna^aa.  Véase  caminos. 

«Catead*.  En  general  se  da  el  noipbre  do  cal- 
zado á  las  prendas  de  vestir  que  cubren  la  pierna 
ó  el  pie.  Han  sido  en  todos  tiempos  muy  variadas 
en  sus  formas  v  en  sus  usos;  pero  han  desapareci- . 
do  muchas  de  las  especies  de  calzado  que  cono- 
cían los  antiguos.  El  calzado  mas  general  hoy  le 
constituyen  las  medias  y  calpetas^  de  que  habla- 
remos en  el  artículo  medieria,  y  los  zapatos,  bo^ 
tas,  botines,  borceguíes,  chinelas,  etc.  que  nos  ocu- 
parán en  el  artículo  zapatería,  aunque  sucinta- 
mente, por  ser  arte  en  que  todo  depende  del  tra- 
bajo manual  y  de  la  práctica  del  operario. 

Uoa  especie  de  cabado  hay  que  por  lo  tosco  é 
incómodo  relegaremos  al  olvido,  aunque  no  deja 
de  prestar  servicios  en  ciertas  comarcas  pantano- 
sas á  las  clases  menesterosas  que  lo  usan:  nos  re- 
ferimos á  los  zuecos,  colodros,  zoclos  y  galochas, 
que  consisten  en  un  trozo  de  madera  ahuecado  pa- 
ra alojar  el  pie. 

Poro  hay  otros  calzados  que  aunque  toscos  tam- 
bién y  usados  por  las  clases  menesterosos  son  y 
serán  siempre  ae  un  gran  recurso  en  nuestro  país, 
por  lo  económicos,  por  lo  poco  que  fatigan  el  pie, 
y  por  la  comodidad  que  ofrecen  en  las  marchas. 
Nos  referimos  á  las  abarcas  y  alpargatas,  calzado 
eminentemente  español,  y  ai  cual  pnas  de  una  vez 
han  acudido  en  las  fatigas  de  la  guerra  nuestros 
soldados,'  y  que  condifícultad  abandonarán  los  la- 
bradores ae  aflgunas  comarcas.  Dedicaremos  algún 
espacio  á  este  género  de  calzado. 

Abarcas,  Antes  eran  muy  usadas  y  Brihuega 
ha  sido  población  'famosa  por  su  fabricación  de 
abarcas;  todavía  las  usan  algunas  comarcas,  en  la 
Mancha,  en  la  Alcarria,  en  Aragón.  La  coriza  de 
Tos  asturianos  no  es  otra  cosa  que  una  especie  de 
sandalia  ó  abarca.  A  fínes  del  siglo  pasado  consu- 
mia  Brihuega  para  abarcas  quince  mil  cueros 
anuales. 

La  abarca  es  un  calzado  sencillísimo;  os  un 
cuero  para  la  planta  del  pie  que  cubre  los  dedos, 
los  bordes  y  á  veces  todo  él,  y  se  ata  sobre  el  em- 
peine y  por  el  tobillo  con  correas.  Los  que  usan 
abarcas  envuelven  el  pie  con  unas  piezas  de  paño 
ó  bayeta  á  que  llaman  pea^s. 

Los  cueros  de  toro  se  ponen  á  remojo  en  unas 
pilas  por  espacio  de  dos  días;  después  se  tienden 
^in  dejarlos  secar  enteramente,  por  la  carnaza  se 
trazan  las  lineas  para  cortar  las  túrdigas,  tiras  de 
medio  pie  de  ancno,  sobre  las  cuales  se  trabaja 
con  sebo  y  uii  pedazo  de  acero  sacándoles  ñlete  á 
los  costados  que  hace  parecer  el  borde  mas  grue- 
so y  después  se  arrollan. 

Para  cada  abarca  se  corta  una  tercia  de  la  tur- 
diga,  se  pone  á  ablandar  en  agua,  se  agujerea  por 
las  orillas,  se  forma  un  eslabón  con  (iras  de  deshe- 
cho, luego  se  pasan  por  los  agujeros  y  el  eslabón 
unas  correas  de  piel  curtida,  ó  cordeles  de  cáf^a- 
mo,  llamados  calzaderas,  ó  bi^n  unos  cordeles  de 
esparto  denominados  niñuelos. 

Este  calzado  es  el  mejor  para  pastores,  porquo 
es  de  abrigo  contra  las  nieves  y  narros;  es  suma- 
mente barato  y  en  caso  necesario  se  lo  puede  fa- 
bricar el  mismo  consumidor. 


Digitized  by 


Google 


399  CAMINOS. 

Alpargatas,  Es  .un  calzado  ^cileralmente  de 
cáñamo;  las  hay,  sin  embargo,  de  esparto  llama- 
das esparteñas. 

Para  fabricar  las  alpargatas  se  clasifica  el  cá- 
ñamo rastrillado  en  cuatro  calidades.  El  mas  fino 
es  el  padre,  el  entrefino  el  hijo,  el  de  tercera  cla- 
se estopa  y  el  de  la  cuarta  tamo. 

El  tamo  sé  despelota  formando  una  veta  que  se 
devana  en  ovillos.  Con  tres  ramales  de  esta  veta 
se  forma  la  trenza  ó  soga  de  la  suela. 

El  alpargatero  usa  un  tablero  de  vara  en  cua- 
dro, afirmado  á  un  banco  donde  se  sienta.  A  la  ori- 
lla del  tablero  hay  una  estaquilla  recia  con  una 
canal  en  medio,  y  en  un  hueco  de  ese  mismo  ta- 
blero se  ppne  una  candileja  cou  aceite  para  untar 
las  puntas  de  las  agujas. 

Se  empieza  la  suela  formando  con  la  soga  un 
círculo  de  canto  que  se  ata  con  un  estopón  o  pe- 
dacito  de  estopa;  se  dobla  el  círculo,  se  toma  la 
medida  del  largo  y  se  ata  de  firtne;  se  va  ensan- 
chando el  círculo  y  llenando  hasta  que  haya  bas- 
tante para  la  suela.  Se  comprime  el  círculo  y  se 
ata  casi  por  medio,  de  modo  que  resultan  dos  por- 
ciones, una  larga  para  la  planta  del  pie,  otra  cor- 
ta para  el  talón.  Hecho  esto  se  empieza  á  coser 
la  suela  por  los  costados,  metiendo  primero  la  al- 
maradiat  enhebrando  la  guita,  sacando  la  punta- 
da y  uniendo  los  costados  y  pasando  por  la  canal 
de  la  estaquilla  del  tablero,  sobre  el  cual  se  traba- 
ja comprimiendo  v  estirando;  se  sigue  cosiendo 
y  golpeando  la  suela  de  vez  en  cuando  con  el  cha- 
marín, especie  de  tarugo  de  madera. 

Hecha  la  suela,  el  alpargatero  se  sienta  en  el 
suelo  juntando  las  plantasde  los  pies,  con  las  cua- 
les suieta  la  alpargata  para  formar  la  capellada, 
coge  la  suela  con  la  mano  y  afianza  en  la  planti- 
lla un  hierro  llamado  caballete  enfigura  de  arco, 
con  unas  puntas  que  entran  en  ella,  y  después  en 
la  aguja  de  ensalmar  se  va  pasando  por  los  costa- 
dos de  la  suela  y  por  encima  del  caballete  la  guita. 

Terminada  esta  operación  se  aclara  el  guitado, 
sé  quita  el  caballete,  se  encaja  una  horma  sin 
talón  y  se  forma  el  travesado,  es  decir,  el  tejido. 
Set  quita  después  la  horma  y  queda  hecha  la  ca- 
pellada, dejando  en  la  punta  una  boquilla  que  se 
cierra  con  guita  delgada. 

El  talón  se  forma  aplicando  sobre  la  suela  un 
hierro  en  figura  de  escuadra  con  tres  puntas:  la 
una  para  afirmar  el  hierro  á  la  suel»,  y  las  otras 
dos  de  la  parte  perpendicular  miran  nácia  fuera 
para  sujetar  el  guitado;  por  encima  de  este  hier- 
ro llamado  talonera,  se  va  guitando  de  costado  á 
costado  y  se  remata  el  talón  dejando  dos  ojales 
en  los  estremos  para  atar  la  alpargata  con  cintas. 

Los  buenos  alpargateros  á  fuerza  de  práctica 
llegan  á  prescindir  de  taloneras,  caballetes  y  hor- 
ma; todo  la  hacen  á  mano,  supliendo  los  instru- 
mentos con  la  mano  izauierda. 

Hay  alpargatas  de  aos  suelas  y  dos  costuras; 
también  las  hay  con  ladillos,  es  decir,  con  tejido 
de  guita  latefal  que  una  la  capellada  con  el  talón. 
Algunas  especies  de  este  calzado  se  hacen  traba- 
jando la  suela  y  cosiendo  á  ella  una  tela  ó  cinta 
llamada  de  alpargatas,  con  lo  cual  se  ahorra  el 
tejer  á  mano  la  capellada,  el  talón  y  los  ladillos. 

CMMAle^B  nilBeral.  Véase  plata. 

CaauíleoBes.  Véase  manganeso. 

Céauíra  léeMa  y  o«e«ra.  Véase  dibujo  in- 
dustrial. 

CanilBMi*  La  construcción  de  caminos  tiene 
por  objeto  disminuir  cuanto  sea  posible  las  resis- 
tencias á  los  carruages  que  los  recorren,  resisten- 
cias procedentes  unas  veces  del  rozamiento  de 
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las  ruedas  sobre  el  terreno,  otras  de  la  depresión 
del  pavimento  de  la  via,  si  no  es  bastante  resis- 
tente, y  otras,  en  fin,  de  la  gravedad  cuando  se 
presentan  pendientes  que  ascender. 

Asi,  pues,  para  construir  un  camino  se  debe 
atender:  4.^á  ta  dirección  y  al  trazado:  2.*  á  la 
determinación' del  perfil  longitudinal:  3.*  á  la  del 

Serfil  trasversal:  4.^  á  la  manera  de  verificar  los 
esmontes  y  terraplenes,  y  á  la  construcción  de 
la  calzada.  Exammaromos  estas  diversas  partes 
déla  cuestión. 

De  la  dirección  Se  entiende  por  dirección,  la 
indicación  de  los  principales  puntos  que  el  camino 
debe  enlazar  entre  sí.  Generalmente  la  adminis- 
tración fíjalos  dos  puntos  estremos  de  ésta,  aten- 
diendo para  determinarlos  á  consideraciones  ipi- 
litares  ó  comerciales.  Guando  los  puntos  destina- 
dos á  reunirse  se  hallan  separados  poruña  cadena 
de  montañas,  la  dirección  que  se  debe  seguir  como 
mas  ventajosa  no  es  las  mas  veces  la  línea  recta,  y 
entonces  la  determinación  de  la  dirección  general 
de  la  via  adquiere  suma  importancia. 

Lo  mas  importante  en  esta  circunstancia  es 
determinar  desde  luego  el  punto  mas  bajo  de  la 
cadena;  frecuentemente  no  se  puede  llesar  á  ad- 
quirir este  dato  por  la  sola  inspección  de  los  la- 
gares. Por  la  nivelación  se  perdería  mucho  tiem- 
po y  se  gastaría  mucho  sin  conseguir  un  resaltado 
completamente  cierto.  No  ha  largo  tiempo  aoe 
Mr.  Brisson  ha  resuelto  este  problema,  fundáDao- 
se  sobr^  consideraciones  de  geografía  física. 

Las  mvesti^aciones  de  este  célebre  ingeniero 
le  han  conducido  á  la  certidumbre  de  que  existe 
cierta  relación  entre  las  cumbres  de  las  montañas, 
y  las  corríentes  de  apa  ó  thalwegs;  (thalujeg^ 
significa  el  camino  del  valle).  Mr;  Brisson  parte 
de  la  observación  de  la  correspondencia  entre  las 
pendientes  ó  faldas  de  las  montaüás,  y  los  thal- 
wegs de  las  corrientes  de  a^ua  formadas  por  las 
que  corren  sobre  aquellas,  para  llegar  á  determi- 
nar el  punto  más  bajo  de  la  cresta  de  una  cade- 
na de  montañas. 

Se  concibe,  en  efecto,  que  con  una  carta  geo- 
gráfica bien  formada,  ex,aminando  las  relaciones 
que  existen  entre  los  thalwegs  que  sirven  de  le- 
cho á  los  arroyos,  á  los  riachuelos,  y  á  los  tíos^ 
y  que  se  encuentran  ó  deben  encontrarse  marca- 
dos en  las  referídas  cartas,  se  puede  conocer  á 
priori  la  posición  de  los  puntos  mas  bajos  de  las 
cadenas  de  montañas  que  separan  dos  depósitos 
de  agua  consecutivos:  asi,  pues,  que  los  declives 
de  las  crestas  y  de  los  thalwegs  se  hallao  siem- 
pre situados  en  el  mismo  sentido: 

i ." .  Una  cima  principal  encontrada  por  much.is 
cumbres  secundarias,  da  un  máximum  absoluto 
en  el  lugar  ó  punto  de  encuentro. 

2.*  Dos  thalwegs  concurrentes  á  una  cumbre 
dan  un  mínimum  relativo. 

5.^  Si  dos  thalwegs  paralelos  llegan  á  divergir 
en  sentidos  opuestos,  se  debe  hallar  un  mínimo m 
prolongando  la  dirección  de  los  thalwegs  hasta  la 
cumbre. 

4.^  Dos  thalwegs  en  sentidos  opuestos  y  para- 
lelos, presentan  siempre  sobre  la  cumbre  un  pon- 
to mínimo,  en  el  intervalo  que  separa  las  dos  fuen- 
tes ó  nacimientos. 

Se  puede,  pues,  con  el  auxilio  de  estas  con- 
sideraciones, determinar  el  punto  mas  bajo  de 
una  cadena  de  montañas;  generalmente  este  pun- 
to es  el  que  deberá  fijar  la  dirección  del  camino, 
á  fin  de  que  no  se  eleve  para  descender  á  seguida , 

Ír  disminuir  los  gastos;  poroue  la  elevación  pro- 
onga  el  desenvolvimiento  ae  la  via. 
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Cugado  la  dirección  seneral  de  un  camino  es- 
tá asi  determinada  por  (as  consideraciones  admi- 
nistrativas ó  de  geografía  física,  debe  pasarse  á 
determinarlos  pun^M  intermedios.  Esta  determi- 
nación constituye  el  trazado,  y  vamos  á  ocuparnos 
jdeéi. 

Del  traxadOf  i  .*  Si  el  terreno  es  plano,  y  no 
tiene  en  parte  alguna  una  pendiente  mas  consi- 
derable que  la  que  se  ha  adoptado  como  límite, 
f  si  no  se  encnenlrao  obstáculos  al  tra2adn  en  lí- 
nea recta,  se  le  adopta:  t^  cnando  el  terreno  tie- 
ne accidentes,  y  qae  un  trazado  en  línea  recta 
^xige  la  compra  de  propiedades  importantes  ó  de 
construcciones  particulares,  seestudia  un  trazado 
dirigido  de  manera  que  se  eviten  algunos  de  es- 
tos inconvenientes:  se  debe  procurar  siempre  en 
estos  trazados,  adoptar  el  travecto  mas  corto,  y  el 
suelo  mas-á  propóstlo  para  el  estal)lecimíento  del 
arrecife:  3/  si  el  terreno  tiene  muchos  acciden- 
tes, es  preciso  para  ejecutar  el  trazado  una  ni  ver 
lacion  y  on  plano:  4.  en  las  montañas  se  sigue 
los  valles  evitando  las  inundaciones,  y  se  descien- 
de de  ona  cumbre  al  valle  siguiendo  la  vertiente 
de  nna  cadena  secundaria. 

Dftemrínacioii  del  perfil  longitudinal.  En  el 
raso  en  cjue  la  alineación  es  rectilínea,  el  proble- 
VM  es  siempre  fácil  da  resolver:  se  puode  desde 
uno  de  los  pontos  descubrir  el  otro,  v  entóneos 
con  jalones  0e  traza  )a  lípea.  Si  desee  un  pnntp 
intermediario  se  divisan  los  otros  dos,  se  emplean 
también  los  jalones,  haciendo  hipótesis  acerca  de 
su  logar  ó  asiento  defu^itivo  basta  que  se  consi- 
06  hacer  pasar  oi^a  ajineacton  por  los  dos  pontos 
lados,  pn  fin,  si  obstáculos  ocultan  los  pontos  á 
la  vista,  se  onen  e«tos  dos  pantos  levantando  un 
plano  sobre  el  cnal  sean  trazados. 

Coando  dos  alineaciones  rectilíneas  se  cortan, 
se  aneo  siempre  por  una  carva  de  un  radio  sufi- 
ciente. 

En  el  perfil  longitudinal  se  debe  atender  espe- 
cialmente á  la  economía  de  la  fuerza  motora;  y  á 
£ste  efecto  se  procuran  éonciliar  las  dos  condi- 
ciones, de  obtener  á  un  rí)rsmo  tiempo  pendientes 
moy  suaves,  y  ona  longitud  mínima.  Estas  condi- 
ciones á  las  cuales  no  se  puede  muclias  veces  sa- 
tisfacer de  ona  manera  abs(^ta.  sino  á  costa  do 
terraplenes  y  de  trabajos  consitferabUs,  forman 
límites,  á  los  que  es  preciso  aproximarse  en  razón 
de  la  importancia  dehí  vrá.  No  se  debe  admitir,  eu 
Dinm^  caso,  qn  máxiMunS  de  pendiente  que  pa-^ 
M  dfel  7  J^or  400  pai^a  no  acrecentar  en  muy  alta 
pr/opOr6ion  )a  fotigp  del  caballo,  ó  e)  poso  ütil  que 
se  le  puede  hacer  arrastrar.  Para  la  evacuación 
de  las  aauas,  es  preciso  que  la  pendiente  menor 
baje  de  1  por  100. 

Peffiles  tra$ver$ale$.  Cuando  el  perfil  longi- 
tqdinal  se  halla  terminado,  se  traban  tantos, per- 
files trasversales  cuantos  sean  necesarios  para  co- 
nocer en  cada  punto  la  disposición  del  terreno  que 
debe  recibir  la  carretera,  y  sobre  eslos  roisn^s 
perfiles,  al  través  del  terreno,  se  dit^QJa  ^^  perfil 
al  través  de  la  via. 

Estando  trazados  dos  perfiles  consecutivos,  es 
preciso  poder  determinar  el  volumen  de  los  des- 
montes o  de  los  terraplenes  necesarios  para  ob- 
tener el  camino  proyectado:  se  considera  la  su- 
perficie del  terreno  y  la  del  proyecto  como  en- 
gendradas por  rectas  qoe  se  apoyan  á  la  vez  so- 
bre los  peroles  trasversales,  quedando- pai'a lelas 
al  planto  vertical  que  pasa  por  el  eje,  y  se  trazan 
los  perfiles  al  tfavéi  bastante  aproximados  para 
qoe  sé  poeda  admitir  sin  error  sensible  que  la 
recta  generatriz  se  confunde  siempre  con  el  ter- 
TOMO    II. 


reno.  La  via  puede  con  relación  al  terreno  estarc 

!.•    Al  nivel  del  terreno.  Su  establecimiento 

se  redoce  entonces  á  la  construcción  de  la  calzada 

Y  ala  esca vacien  de  zanjas  laterales  para  recibir 
183  aguas  llovedizas,  que  se  deslizan  á  ellas  por 
consecuencia  de  la  forma  encorvada  de  la  cal- 
zada, 

4.0  Kn  terraplén,  es  decir,  "establecida  sobre 
tierras  conducidas  y  amontonadas.  La  suporñcie 
superior  no  tiene  sino  la  anchura  necesaria  para 
la  calzada  y  los  andenes,  qne  se  deben  proveer 
de  balaustradas  para  prevenir  los  accidentes. 

3.*  En  desmonte,  es  decir,  hundidas  ó  por  me- 
jor decir  ahondadas  en  el  terreno.  Ert  este  caso 
el  camino  debe  estar  provisto  de  zanjas  que  reci- 
ban las  aguas  de  los  declives  del  desmonte.  Si 
falta  lug^r  para  qHo,  y  la  pendiente  es  bástanle 
rápida,  son  suficientes  simples  corrientes  d¡sp»te?- 
tas  al  pie  de  los  escarpes  ó  de  los  planos  de  > 
cortadura. 

-4.*^  En  fin,  parte  en  desmonte  y  parte  en  ter- 
raplén; asi  es  como  se  establece  siempre  un  ca- 
mino que  asciende  por  el  flanco  de  una  montana. 
Las  panes  desmontadas  sobre  uno  de  los  costa- 
dos sirven  para  terraplenar  la  otra  parte.  En  este 
caso  la  calzadajCn  lugar  de  ser  curva  ó  combada, 
debe  estar  inclmada  del  terraplén  hacia  el  des- 
monte á  fin  de  evitar  los  accidentes. 

Desmontes  y  terraplenes.  Supongamos  prime- 
ro que  los  perfiles  sean  en  desmonte  ó  en  terra- 
plén; será  fácil  determinar  el  volumen  trazando 
planos  verticales  paralelos  al  eje  de  la  via,  de  ma- 
nera que  se  divida  el  volumen  total  en  cierto  nú- 
mero de  volúmenes  parciales,  cuyas  superficies 
se  podrían  considerar  como  planas:  en  cuyo  caso 
será  fácil  cubicar  el  sólido.  Si  uno  de  los  perfiles 
está  en  desmonte  y  el  otro  en  terraplén,  las  inter- 
secciones de  las  generatrices  que  forman  la  su- 
perficie del  camino,  con  la  sup0rficie  del  terreno, 
dan  la  línea  de  separación  entre  el  desmonte  y  cí 
terraplén,  y  los  sólidos  que  se  han  de  cubicar  soi^ 
clarameOte  pirámides  triangulares  truncadas.  So- 
lo se  trata  aquí  para  verificar  esta  operación  de 
como  eQ  el  caso  precedente  se  divide  el  tronco  do 
pirámide  de  manera  que  se  comotao  los  menos  er- 
rores posibles. 

En  fin,  si  fos  perfiles  9stén  parte  en  desmonte, 

V  parte  en  terrapleq,  ^e  recae  evidentemente  en 
los  casos  precedentes  que  dejamos  examinados. 

En  un  proyecto  se  hace  rápidamente  el  cálcu- 
lo de  los  desmontes  y  terraplenes:  el  cálculo  exac- 
to es  demasiado  largo,  y  por  ello  no  suele  hacerse 
con  exactitud  basta  el  n^omento  en  que  el  proyec- 
to aprobado  se  halla  adjudicado.  Este  cálculo  sirr 
ve  para  formar  )a  cuenta  del  empresario  y  se  ha- 
ce a  su  presencia;  entonces  se  debe  indicar  sobro 
los  diseños  las  diversas  naturalezas  del  terreno; 
porque  los  trabajos  varían  de  precio  oo|i  )á  natu- 
raleza de  ésto. 

No  nos  ocuparemos  aquí  de  evaluarlas  distan- 
cias del  transporte  de  las  tierras  que  provienen 
de  los  desmontes  al  punto  ei^  que  debaí)  servir  pa- 
ra los  terraplenes;  i'ecordamos  solamente  que  e^la 
cuestión,  que  es  enteramente  admi^i^itratiya,  exi-  * 
ge  los  cuidados  del  ingei^iero  que  dirige  Iq^  trabar 
JOS.  Ella  influye  poderps^meQte  sobre  el  valor  4 

Sue  ascier^dé  et  coste  del  camino,  y  por  )o  tanto  so 
ebo  procura^  disporldí'  el  trabajo  de  modo  qne  ' 
sea^i  los  transpoi'teg  lo  meOos  largos  posibles. 

Constrxifteion  de  las  calzadas.  Las  calzadas 
son  formadas  ó  de  materiales  regulares  y  volumi- 
nosos, y  toman  entonces  el  nombre  de  calzada? 
empedradas,  ó  bien  de  materiales  sin  forma  deter- 
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minada  mezclados  los  unos  con  los  otros;  en  es- 
te último  caso  se  las  llnma  ar/ecifes. 

Calzadaé  empadradas.  Los  materiales  que  se 
emplean  para  la  ejecución  de  las  calzadas  empe- 
dradas, son  el  asperón,  el  granito,  el  basalto,  el 
pórfido,  el  esquisto  y  la  piedra  calcárea.  Todos 
estos  materiales  se  tallan  en  forma  cúbica;  los 
cantos  rodados  que  algunas  veces  se  emplean  se 
colocan  tales  como  están.  Cualquiera  aue  sea  la 
naturaleza  del  empedrado  formado  cou  dicbos  ma- 
teriales, estos  descansan  siempre  sobre  una  cama 
de  arena  de  Om.lO  ú  Oni.io  (4  1/3  á  6  V2  pulgadas) 
de  grueso.  Los  empedrados  en  las  carreteras  se 
hallan  ^o.-tlciiivios  r;iiiíia  el  úio^.iii.cíito  lateral 
por  medio  de  empedrados  de  mayordimension  que 
forman  los  costados  de  aquellas."  La  construcción 
de  una  calzada  se  empieza  por  hacer  un  encajo- 
namiento que  permita  recibir  la  arena  y  ol  empe- 
drado; se  disponen  las  piedras  por  hileras  perpen- 
diculares al  eje  de  la  via,  teniendo  siempre  sumo 
cuidado  CD  cruzar  las  junturas.  Se  debe  colocar 
arena  en  éstas,  por  encima  de  toda  la  obra,  cuan- 
do el  pavimento  ó  empedrado  esta  concluido;  tie- 
ne estü  por  objeto  terminar  la  ligazón  de  las  jun- 
turas. Estas  tienen  fíeneralmente  Oiu.02  á  0n>.Ü25 
de  espesor,  á  causa  de  las  faces  curvas  que  pre- 
sentan. Después  del  asiento,  y  antes  del  enarena  • 
miento  de  la  superficie,  la  calzada  se  allana  é  igua- 
la golpeando  sucesivamente  sobre  cada  piedra  de 
las  queconstituyen  el  empedrado  con  un  n^azo  de 
35  á  40  kilogramos.  Véase  empedrado. 

Cuando  ras  aguas  deben  correr  por  medio  de 
.las  calles,  se  debe  formar  la  calzada  con  piedras 
ahondadas  en  una  longitud  igual  á  la  mitad  mas 

3ue  la  de  ur.s  piedra;  de  esta  manera  el  empedra- 
oodura  largo  tiempo  y  las  aguas  corren  íacil- 
m  ente. 

AiTecxfes,  Esta  clase  de  calzadas  se  constru- 
ye de  diversas  maneras  según  la  naturaleza  del 
terreno  sobre  que  se  han  de  establecer. 

Si  éste  último  es  poco  consistente,  se  colocan 
en  el  fondo  del  encaionamiento  piedras  planas 
destinadas  á  sostener  la  calzada.  Sobre  estas  pie- 
dras planas,  se  colocan  piedras  que  tienen  de 
Om.15  á  Oin.20  (6  V«  á  8  V^  pulgadas)  de  altura,  y 
las  junturas  que  presentan  se  llenan  con  peque- 
ño^  guijarros  que  forman  la  superficie  del  cammo. 
Los  costados  ae  estas  calzadas  se  forman  coa  ma- 
teriales irregulares,  que  se  colocan  siempre  sobre 
su  faz  mas  ancha  para  darles  mayor  estabilidad. 

Cuando  el  terreno  es  bastante  bueno^  es  inútil 
emplear  las  piedras  planas;  se  colocan  directamen- 
te sobre  el  terreno  las  piedras  de  Ona.15  á  Oai.20 
entre  cuyos  instersticios  se  introducen  los  peque- 
ños guijarros. 

Si  el  terreno  es  muy  bueno  puede  basíar  el  es- 
parcir sobre  él  un  espesor  de  0m.t5  á  O^.^O  de 
guijarros  y  cantos  rodados. 

Los  principales  materiales  empleados  en  la 
construcción  de  estas  calzadas,  son  el  muschel- 
kalk,  el  calcáreo  duro,  y  el  pedernal  arcilloso.  La 
parte  superior  está  siempre  formada  de  pequeñas 
piedras,  cuya  mavor  dimensión  no  deberá  esceder 
jamás  de  0m,06  (2  V2  pulgadas). 

En  el  caso  de  un  mal  terreno  se  consolida  éste 
por  medio  de  dos  lechos  de  fajina  colocados  per- 
pendicularmentc.  Esta  disposición  endurece  la 
calzada  é  impide  los  apelmazamientos  parciales. 

Si  la  calzada  está  en  un  terreno  grcdoso,  es 
preciso  hacer  canales  de  distancia  en  (íistancia  que 
terminen  en  las  zanjas  ó  cunetas  por  líneas  de 
gran  declive;  el  objeto  de  estos  pequeños  canales 
es  el  de  impedir  que  las  aguas  llovedizas  descan- 


sen muclio  tiempo  en  las  obras.  Estos  pequeños 
canales  están  formados  de  piedras  separadas  en  • 
tre  sí  de  0">.10  á  Om.^O  (4  Vj^  ^  Vi  pulgadas)  y 
cubiertas  con  piedras  planas. 

En  los  paises  montañosos,  las  a^uas  que  s« 
•deslizan  en  abundancia  sobre  los  caminos  los  de- 
terioran rápidamente.  Se  evita  este  efecto  coos- 
truyendo  de  distancia  en  distancia  una  especie  de 
proeminencia,  que  obligan  a  las  aguas  á  correr  a 
las  cunetas.  Si  los  descensos  son  muy  largo^  y  ia 
pendiente  es  mavor  dle  2  por  400,  se  disponen  las 
cunetas  en  gradas  para  evitar  los  efectos  de  la 
gran  velocidad  que  las  aguas  no  tardanan  ea  ad- 
quirir. 

Calzadas  ala  Mac-Adam,  Un  importante  per- 
feccionamiento se  ha  dado  á  la  construcción  de  las 
calzadas  llamadas  arrecifes,  con  la  inveocioD  de 
este  sistema  hoy  empleado  casi  esclusivamenie. 
Consiste  principalmente  en  el  empleo  de  piedras 
quebradas  en  un  espesor  de  Om.45  á  0^30  (6  ^Ua 
43  pulgadas)  según  el  peso  de  los  carruages.  Los 
guijarros  molidos  colocados  en  tan  gran  espesor, 
forman  una  calzada  que  00  penetran  las  ruedas, 
y  aplicándolos  igualmente  sobre  toda  la  superficie 
del  terreno,  hacen  inútil  cualquier  clase  de  ci- 
miento. A  la  apertura  de  Una  calzada  nueva  es 
preciso  tener  cuidado  siempre  de  reparar  los  sur- 
cos que  abren  necesariamente  los  primeros  car- 
ruages, antes  que  los  materiales  estén  bien  li- 
gados. 

Se  obtiene  un  enlace  mas  íntimo  auo,  mez- 
clando con  los  pedazos  de  guijarros  arena  fina  ó 
mejor  piedras  muy  blandas,  como  lo  ha  propuesto 
Mr.  Polonceau.  En  efecto,  no  tocándose  las  pie- 
dras quebradas  sino  por  un  corto  número  de  pun- 
tos, sus  ángulos  serian  destruidos  por  la  presión 
de  las  ruedas  de  los  carruages,  y  esto  produciría 
durante  mucho  tiempo  depresiones  y  surcos:  pen) 
si  los  vacíos  se  llenan,  la  calzada  formará  un  iodo 
sólido  de  gran  resistencia» 

La  calzada  fabricada  con  una  mezcla  de  piedras 
duras  y  tiernas  puede  ser  comparada,  dice  Mr.  Po- 
lonceau, con  un  banco  de  piedras  .de  dureza  me- 
diana, bajo  la  forma  de  una  especie  de  mármol  en 
el  qlie  la  piedra  blanda  forma  la  matriz  ó  el  ci- 
miento general  que  envuelve  y  liga  los  otros  frag- 
mentos de  piedra.  A  este  sistema  se  une  con  gran 
ventaja,  para  hacer  la  via  inmediatamente  esce- 
lente,  el  empleo  de  los  rodillos  compresores,  des- 
tinados á  colocar  los  materiales  en  su  respectivo 
lugar,  y  formar  el  camino  que  los  carruajes  no 

f>odrán  ya  descomponer.  Estos  rodillos  de  Dierro 
undidode4m450  (5 1/3  pies)  de  anchura,  2^.(7 
pies)  de  diámetro  y  cargadas  con  6  á  8,000 kilo- 
gramos (130  á  470  quintale-i),  pasando  repetidas 
veces  sobre  lasoalzadas,  fuerzan  á  las  piedras  por 
decirlo  asi,B  enclavarse  las  unas  entre  las  otras,  y 
teniendo  cuidado  de  regar  al  mismo  tiempo  la  c^l'- 
zada  con  una  gran  cantidad  do  agua,  las  materias 
finas  se  introducen  en  todos  lo»  intersticios  que 
habian  quedado  vacios.  Se  obtiene  una  fuerza  de 
ligamiento  sufícienle,  cilindrando  cada  parte  de  la 
calzada  doce  ó  quince  veces. 

Comparación  de  los  diversos  caminos.  La  re- 
sistencia al  rozamiento  parece  poder  ser  evaluada 
sobre  las  calzadas  secas  en  buen  estado  y  para 
nuestros  carsuages  habituales  en  i/so  del  peso  so- 
bre las  calzadas  empedradas,  y  de  Vm  21  Vio  sobre 
los  arrecifes. 

,  La  calzada  erppedrada  tiene,  pues,  una  notable 
ventaja  sobre  el  arrecife,  bajo  el  punto  de  vista  de 
la  tracción;  sin  embargo,  sobre  esta  última  no  hay 
choques;   los  carruages  sufren  menos;  el  frota - 
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miento  de  las  ruedas  es  mas  considerable  porque 
Iq  cahada  es  menos  dura  y  se  deja  penetrar  s'temr 
pre  algo  por  las  ruedas. 

Coando  la  velocidad  es  considerable,  los  bue- 
nos arrecifes  son  mas  ventajosos  á  causa  de  la  au- 
sencia dejos  choques,  como  lo  han  demostrado  las 
e¿períenc*ias  de  Mr.  Morin. 

Conservación  de  los  caminos.  Nos  ocupare- 
mos al  principio  de  las  calzadas  empedradas;  su 
conservación  puede  consistir  en  un  levantamiento 
completo  y  en  simple  conservación. 

El  levantamiento  completo  se  ejecuta  desmon- 
tando una  porción  de  la  calzada.  Sequila  la  parte 
mezclada  de  tierra,  después  se  la  reemplaza  por 
arena  nueva,  y  sobre  esta  nueva  forma  se  estable- 
ce un  empedrado  formado  de  piedras  nuevas  en 
parte,  y  de  las  anteriores  cuyas  dimensiones  son 
convenientes  aun. 

La  simple  conservación  tiene  por  objeto  reem- 
plazar los  trozos  destrozados  y  levantar  las  partes 
del  empedrado  que  se  encuentran  hundidas.  Este 
trabajo  exige  tanto  cuidado  como  el  levantamien- 
to completo,  respecto  á  la  preparación  de  los  ma- 
teriales y  la  elección  de  las  piedras. 

CalzadUts  llamadas  arrecifes;  modo  de  conser^ 
rarlas.  Para  esto  deben  satisfacerse  estas  dos 
Tundiciones  indispensables: 

1  .*  El  establecimiento  de  camineros  en  los  oa- 
rntnos,  siempre  dispuestos  á  la  ejecución  de  los 
I  hi  bajos. 

3.*  La  provisión  de  materiales  en  los  costados 
del  camino. 

Eo  otro  tiempo  el  mantenimiento  ó  eonserva- 
rlon  de  las  calzadas  consistía  en  recargarlas  á  la 
entrada  del  invierno,  y  mezclar  asi  las  piedras 
t*on  el  lodo  que  cabria  el  camino.  Hoy,  gracias  á  la 
ínflaencia  de  los  buenos  resultados  (ie  las  calza- 
das á  laMao-Adam,  no  se  recarga  mas  que  las 
partes  deterioradas  del  camino  y  con  grandes  es- 
pesores; el  trabajo  de  los  peones  camineros  con- 
siste especialmente  en  quitar  el  lodo  después  de 
las  lluvias,  hacer  correr  las  aguas  y,  en  fin,  relle- 
har  los  surcos  que  aparecieran. 

CmbIbos  Ae  klerro.  (franc,  chemin  de  fer, 
in§.  ra¡lv?ay,  al.  eisonbahn).  Los  primerosca  mi- 
nos dt)  hierro  no  tuvieron  al  principio  otro  objeto 
3ue  el  de  estar  destinados  al  servicio  de  las  minas 
e  hulla,  de  las  canteras,  de  las  fábHcas,  y  en  ge- 
neral de  una  industria  local,  ya  para  facilitar  el 
trasporte  de  las  primeras  materias,  ya  para  tras- 
ladar los  productos  á  las  orillas  de  un  canal  ó  cual- 
quiera gran  centro  de  consumo;  Los  wagones  6 
vehículos  que  servían  pard  el  transporte  eran  ar- 
rastrados entonces,  ya  por  hombres^  va  por  caba- 
llos Este  estado  de  rosas  duró  cerca  de  dos  siglos. 
Mas  tarde,  cuando  él  acrecentamiento  de  las 
riquezas  hubo  desarrollado  una  actividad  mayor 
en  el  consumo,  se  pensó  seriamente  en  sustituir  á 
la  insuficiencia  de  los  medios  ordinarios  de  tras* 
porte  el  empleo  de  los  caminos  de  hierro,  sobre  los 
cuales  el  remolque  de  los  wagones  se  hizo  al  prin- 
cipio por  medio  de  caballos.  El  primer  ensayo  de 
la  aplicación  de  las  máquinas  de  vapor  al  trans- 
porte sobre  los  caminos  ordinarios,  se  hizo  en  Pa- 
rís en  1769  por  un  ingeniero  francés,  Nicolás  José 
Oofinot,  y  en  los  caminos  de  hierro,  en  4804,  en 
Inglaterra,  por  M  M.  Trevitick  y  Vivían.  Estos 
ensayos,  sin  embargo,  no  dieron  lugar  á  ninguna 
apKcacroii  seguida  del  vapor  al  transporte  sobro 
los  caminos  de  hierro  colocados  en  la  superficie  de 
la  tierra,  mientras  adquirían  rápidamente  un  gran 
desenvolvimiento  en  Inglaterra  para  el  servicio  de 
las  minas  de  hulla.  A  pesar  de  qué  en  el  esperi* 


mentó  hecho  en  4804  se  había  observado  que  un 
tren  de  40  toneladas  pudo  llegar  á  adquirir  una 
velocidad  de  8  kilómetros  por  hora,  en  el  camino 
de  hierro  de  Merlhyr-Tidvil,  en  una  longitud  do 
44  kilómetros,  sin  renovar  el  agua  contenida  en 
la  caldera,  sin  embargo,  la  opinión  dominante  y 
difundida  por  los  inventores  era  la  de  que  se  en- 
contrarían obstáculos  insuperables  en  la  falta  de 
adherencia  de  las  ruedas  á  la  superficie  lisa  de  los 
rails.  Este  estado  se  conservó  hasta  4815,  en  cuya 
época  numerosos  esperimentos  ejecutados  por 
Blakett,  en  el  camino  de  hierro  de  Wylam,  echa- 
ron por  tierra  aquella  opinión  probando  claramen- 
te que  el  rozamiento  á  la  adherencia  de  las  ruedas 
sobre  los  rails,  suministraba  un  punto  de  apoyo 
suficiente  para  la  locomoción  por  medio  del  va- 
por. Bien  pronto  Jorge  Stephenson  llegó  á  cons- 
truir máquinas  del  peso  de  40  toneladas,  con  su 
correspondiente  aoastecimiento,  las  que  podían 
remolcar  un  tren  de  30  toneladas,  incluso  el  peso 
de  los  wagones,  con  una  velocidad  de  40  kilóme- 
tros por  hora.  En  fin,  en  18¿7,  Mr.  Seguin,  con  la 
invención  de  las  calderas  tubulares  y  del  tiro'  ar- 
tificial por  medio  de  un  ventilador,  reemplazado 
en  1829  en  Inglaterra  por  la  acción  del  vapor,  dio 
lugar  á  que  Roberto  Stephenson  se  presentase  al 
concurso  abierto  en  á9  de  abril  de  18Í9  por  los 
directores  del  camino  de  hierro  de  Liverpool  á 
Manchester, -con  una  locomotora  denominada  el 
Cohete^  de  cuatro  ruedas,  que  pesaba  4,346  kilo  • 
gramos,  v  que  remolcó  sobre  un  plano  nivelado, 
con  la  velocidad  de  22  1/2  kilogramos  por  hora,  un 

fieso  de  12,942  kilogramos,  com prendiendo  en  él 
os  abastecimientos. 

El  Co/i«t0  comprendía  la  mayor  parte  de  las 
disposiciones  que  se  encuentran  todavía  en  las  má- 
quinas actuales,  como  lo  veremos  en  él  artículo 
LocoMOTonA.  De  este  memorable  día  data  el  (^ran 
desenvolvimiento  que  han  adquirido  los  caminos 
de  hierro,  cuyas  líneas  surcan  actualmente  todos 
los  países  civilizados. 

En  atención  á  lo  espuesto,  el  estudio  de  los  ca- 
minos de  hierro  su  divide  naturalmente  en  dos 
partes:  comprendiendo  la  una  los  caminos  desti- 
nados al  servicio  de  las  minas  y  fábricas,  la  otra 
los  que  constituyen  las  vías  de  grande  comunica- 
ción. 


CAMINOS  DE    HIERRO   DESTINADOS    AL    SERVICIO  DE  LAS 
^  MINAS  Y   FABRICAS. 

Los  caminos  de  hierro  empleados  en  el  servi- 
cio de  las  minas  á  las  fábricas,  consisten  ordinaria- 
mente, ya  en  bandas  paralelas,  ó  carriles  ahon- 
dados con  bordes  levantados,  ya  en  carriles  salien- 
tes fijados  en  la  superficie  del  terreno.  Sin  em- 
bargo, se  emplean  todavía  en  akunos  laboreos  ó 
esplotaciones,  caminos  suspendidos,  de  los  que 
hablaremos  en  un  párrafo  especial. 

Los  caminos  de  carriles  ahondados  ó  Iramm- 
road  en  Inglés,  de  los  que  la  flg.  689  dará  una 
idea,  fueron  empleados  al  prin- 
cipio y  aun  existen  un  gran  nú- 
mero de  ellos,  ya  en  el  interior 
de  las  minas  de  hulla,  ya  en  la 

^      superficie  del  suelo  en  el  Sur  del 

país  de  Gales.  Las  bandas  ó  plan- 
chas que  forman  los  carriles  hun- 
didos de  bordes  altos,  son  siem- 
pre do  hierro  fundido,  con  el  bor- 
689  dé    colocado  generalmente    d»? 
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lado  inlerior  de  la  via  ;  su  separaciüii  ó  desvia- 
iiiieuto  se  llalla  mantenido  por  traviesas  de  ma- 
dera, como  en  lo3  caminos  de  hierro  ordinarios, 
V  ademas  se  apovan  y  afianzan  alííunas  vecef 
iijáiídolas  sobre  línesfs  contíimaa  de  largueros 
,con  el  objeto  de  oponerse  ü  las  cansas  de  ro- 
lara. La:?  ruedas  de  los  carros  ó  wagones  que 
circulan  sobre  los  tramm-road  ,  son  movibles 
sobre  el  pezón  de  los  ejes,  los  cuales  están  inva- 
rjiblemenle  íijos  á  la  caja  del  waííon;  est^s  rue- 
d  is,  de  hierro  colado  también  ,  llenen  unas  llan- 
t  Ls  muy  delgadas ,  de  tal  modo,  que  presentan 
cu II  9orta  diferencia  la  forma  de  un  lente  convexo, 
jírescioditíudo  del  cubo:  este  adelgazamiento  de 
las  ruedas  hacia  su  circunferencia,  tieae  por  obje- 
to disminuir  tas  resistencias  al  movimiento  ocasio- 
nadas norias  basuras  que  fácilmente  se  acumulan 
sobre  la  parte  horizootal  de  las  planchas  de  liierro 
por  efectode  su  borde  saliente.  Las  cifras  siguien- 
tes nos  permitirán  apreciar  el  coste  de  estos  ca- 
minos. En  la  mina  do  Landor,  la  anchura  de  la  via 
t'sde  0m.70;  cada  rail  ó  carril  pesa  21  tiloízramos 
por  metro  do  longitud;  la  distancia  do  los  dos  ejes 
es  de  OtoSO  de  eje  á  eje;  las  ruedas,  cuyo  diáme- 
metro  es  un  poco  mas  corto,  son  discos  casi  maci- 
zos, teniendo  40  milímetros  de  espesor  en  el  me- 
dio y  20  solamente  en  la«  llantas;  cada  waííon 
CucsU  próximamente  ITu  francos  y  contiene  t.lSO 
kilogramos  de  hulla;  un  caballo  acarrea  dos  á  la 
vez  en  el  interior  do  la  mina  en  una  ostensión  do 
1,400  metros.  Kn  otras  minas,  asi  como  en  losca- 
minos  establecidos  en  la  superficie  de  la  tierra,  ía 
n  ti  chura  de  la  via  llega  á  ser  hasta  de  un  metro,  y 
el  liJ  ':i>  de  las  ruedas Om. 60;  pero  i,-;:.^  \  •  es 
se -traspasan  estos  límites^  En  estos  caminps  un 
caballo  puede  arrastrar  en  las  minas  hasta  3,000 
kilósramos,  y  en  la  superficie  de  la  tierra  hasta 
4,000  dé  hulla. 

£1  earfeton  de  ntina  {¡igs.  090  y  691)  usado  ge^ 


iiernímente  de  tiempo  inmemorial  en  las  minas 
de  Alemania  para  el  transporte  de  los  minerales 
por  galerías  ordinariamehte  estrechas  y  tortuosas, 
se  halla  comprendido  en  la  clase  de  los  tramm- 
road.  Consiste  en  una  caja  prismática  de  base  cuaí- 
ürangular,  lar^a,  alta  y  estrecha,  sostenida  sobre 
cuatro  ruedecillas  colocadas  las  mas  veces  debajo 
de  su  fondo  para  no  disminuir  su  anchura.  El  eje 
de  las  ruedas  delanteras  es  mas  corto  que  el  de  las 
de  atrás,  y  estos  dos  ejes  eslun  fijados  el  uno  cer- 
ca de  la  parle  anterior  del  carro,  el  otro  detrás 
de  la  parte  media  y  un  poco  mas  allá  de  la  vertical 
que  pasa  por  el  centro  aé  gravedad  de  la  cafja  car- 
gada. En  el  medio  del  eje  anterior  está  fijada  ver- 
tícalmente  una  clavija  de  hierro  que  sirve  para 
guiar  el  carro,  lo  c^e  es  tanto  mas  necesario  cu|i^- 
to  que  los  operarios  circulan  en  general  sin  It^z  y 
corriendo  sobre  vías  de  transporte  subterráneas. 
La  via  do  tra^nsportes  está  formada  por  dos  lineas 
paralelas  de  maderos  de  0m.05  á  0id.06  de  espe- 
¿er  y  Qmi\^  á'  Oin.l^  de  ancho  af  menos.  Estas  Vi- 


gas aWünas  veces  cubiertas  de  láminas  de  hierro 
o  de  planchas  fundidas,  ^tán  fijadas  por  medio 
de  clavijas  sobre  travesanos  de  madera  colocados 
en  el  pavimento  4?  la  galería  ó  ^^poyados  por  sos 
estremídades  en  entalladuras  beGh¿  en  las  pare- 
des. Sus  caras  verticales  interiores  dcjan^  entre  sí 
un  intervalo  de  cercd  de  Oni.OS,  en  el  cual  se  in- 
troduce la  clavija  maestra,  qué  se  termina  eo  ge- 
neral por  una  rucdodta  horizontaL  El  operario  se 
coloca  detrás  del  carretón  y  le  impul^  apoyán- 
dose sobre  la  parte  posterior. 

Actualmente  se  hace  uso  casi  en  todas  partes 
en  las  galerías  subterráneas  de  cierta  diroensioa  y 
en  la  superficie  del  terreno,  ^q  caminos  de  hierro 
con  carrdes  salientes  ó  raib.  £o  las  minas  y  fábri- 
cas los  rails  están  formagois  simplemente  de  listo- 
nes de  hierro  laminado  de  09>.07  á  0m.08  de  al- 
tura sobre  Om.OiO  a.  0™.0i5  de  anchura  y  <iae  pe- 
san de  5á  7  kilói^ramos  ^r  metro  de  longitud  co- 
locados ó  embutidos  de  canto  de  an  estremo  i 
otro  en  travesanos  de  madera  mas  ó  menos  apro- 
ximados. A  este  efecto  se  practica  en  las  estremi- 
dddes  de  estos  travesanos  y  á  una  distancia  igual 
á  la  de  la  vid,  ordinariamente  de  0m.70  á  Om.80« 
dos  ranuras  que  penetran  basta  el  medio  de  su 
espesor  y  cuya  profundidad  es  menor  qqe  1^  alia- 
ra del  rail  que  se  aloja  en  él  y  qu#  se  mantiene 
apretado  por  medio  ae  cuñas  de  m^era  clavadas 
lateralmente  por  el  lado  del  interior  de  la  vía.  En 
caminos  de  esta  especie  se  pueden  hacer  circular 
vh'agbnes  que  conducen  de  <K)0  á  TOO  l^ilógraoios 
de  hulla.  La  poca  attdra  de  las  galerías  y  la  nece- 
sidad de  poder  girar  en  curvas  de  un  oofto  radio, 
fímitan  ordinariamente  0l  diámetro  de  la^  rued  as 
á  50  ó  io  centímetros,  y  la  distancia  de  los  ejes  á 
0m.05  ó  dm.oc  tpas  de  efte  diámeiro.  Las  rue- 
das están  habitualmente  fijas  en  los  ejes,  le»  cua- 
les giran  en  unos  anillos  adheridos  al  maroo  del 
wagón.  Sin  embargo,  es  preferible  para  los  cami- 
nos de  minas  y  fábricas  conservando  siempre  los 
ejes  movibles  y  una  de  las  ruedas  invariaÜemeD- 
to  fija  á  cada  uno  de  los  ejes,  dejar  la  oti^  libre 
de  girar  alrededor  del  pezón  á  fin  de  pti^veoirel 
deslizamiento  sobre  los  i-ails  en  el  SMÜdo  del 
mX)vimiento.  Las  llantas  de  las  rqedas  SQI^  an- 
chas, cilindricas  ó  ligeramente  oónicaa  ¥  tie- 
nen del  lado  del  interior  de  la  vía  ua^  oorde 
anular  ó  pestaña  que  sirve  para  manleoerlas 
sobre  los  rai|s.  Muchas  veces,  y  á  fin  die  evi- 
tar el  derrame  de  las  materias  qqe  $e  tFasper- 
tan  ó  elevan  á  Ta  superficie,  sa  reducen  los  waao- 
nes  á  simples  plataformas  que  descansaba  sóbrelos 
ejes  y  sobre  las  que  se  colocan  los  cúbeles  ó  tone- 
les llenos  de  hulla  6  de  minerales.  En  ge^oral.  es- 
tos caminos  son  de  una  sola  via  y  presentía  de  tre- 
cho en  trecho  apartaderos  en  los  cualea  La  vía 
es  doble.  Es  muy  raro  que  para  los  cru^^OHentos 
ó  entrbnqules  de  las  vías  se  usen  agujas  n)Of  iblea; 
bas^  como  lo  indica  la  fig.  602,  d^ar  e»  loa  rails 
en  los  puntos  de  cruzamientos  ó  separacioa,  hue- 
cos squclentes  para  el  paso  délas  pestañas  de  la 
rueda,  y  sé  dirige  el  esfuerzo  d<)  tracción  del  mo- 
tor animado  en  el  sentido  conveniente  para  hacer 
[tasar  las  ruedas  sobre  los  rails  de  la  via  que  se 
quiere  s€i$uir.  Es  casi  imposible  dispone^r:  ^  las 
minas  plataformas  giratorias:  y^  sucede  freQueote- 
mente  lo  mismo  en  las  fábi^íc.as»  m^road^^,  alma- 
cenes, etc. 

.se  suple  entonces  esta  faltada  unameQi^ra  aaay 
sencilla  suprimiendo  coünopletaoMíate  loe.raiils  en 
los  centros  de  cambio$,de  via  y  Qubrteodo  el  piso 
de  planchas  de  fundición  unidas  sobre  las  cufies 
los  wKgonas  pueden  circular  en  todos  sentidos 
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rodaodo  sobre  las  ptrstañas  de  las  ruedas.  ^ar<^ 
fiaciliiar  el  paso  de  los  wagones  sin  vaclhicioaes  ni 
vibraciones  del  piso  de  fundición  á  una  vía  conB- 
nance  se  redondea  por  encima  la  estremidad  de 
los  rails  y  se  disponen  sobre  la  plai)cl>a  de  fundi-, 
cion  dos'listones  curvilíneos  (fig.  693),  de  hierro 
fundido,  que  vienen  á  en- 
cpntraise  delante  de  la 
Ma  sobre  la  prolongación 
de  su  eje  y  sirven  para 
dirigir  las  ruedas  de  los 
wagOBes  á  su  entrada  en 
la  via.  En  los  casos  en 
que  la  blandura  del  terreno 
00  permite  mantener  la 
vía  en  un  estado  de  regu- 
laridad y  limpieza  conve- 
niente es  sin  duda  venta- 
joso emplear  el  sistema  aplicado  jpor  Mr  Ser- 
veille  en  una  cantera  de  piedra  sillería  situada 
cerca  de  Meudom.  El  camino  de  hierro  que  sirve 
en  esta  cantera  tiene  una  via  de  una  anchura  va- 
riable de  Ova  Al  ¿  Om.SO  sobre  la  aue  circulan  car- 
ros cargados  con  600  kilogramos  de  morrillo  y  cu- 
yas ruedas  están  reemplazadas  por  troncos  de  co- 
no opuestos  por  su  gran  base;  Las  ¡igs.  694  y  695 


695 


representan  uno  de  estos  carros;  estos  circulan  en 
curvado  un  radio escésivdmente corto  y  sobre  un 
camino  cuya  via  es  muy  irregular,  tanto  por  su  an- 
chura que  no  es  coostaoto»  como  por  el  plano  en 
que  descansan  los  rails,  los  que  en  muchos  puntos 
están  situados  á  diferentes  niveles.  A  pesar  de  es- 
tas irregularidades  y  de  los  radios  de  curvatura 
tan  pequeños,  los  carros  no  abandonan  los  rails 
Mbre  los  cuales  toman  posiciones  inclinadas  del 
uno  ó  del  otro  lado  según  la  ¡hcIí- 
nacion  trasversal  de  la  via,  y  tam- 
bién según  la  posición  del  centro 
de  gravedad  del  carro  y  la  direc- 
ción del  esfuerzo  de  tracción. 

La  fig.  696  indica  la  manera 
de  fijar  los  cojinetes  sobre  los  tra- 
vesanos de  madera  por  medio 
de  dos  tornillos  y  de  sujetar  á 
ellos  listones  de  liicrro  que  constituyen  los  rails. 


Se  emplea  algunas  veces  en  las  esplotaciooes 
de  las  minas  caminos  de  hierro  suspendidos  lla- 
mados caminos  á  la  Palmer*  Daremos  una  idea 
de  ellos,  describiendo  uno  de  esta  especie  estable- 
cido en  Marvelai  cerca  de  Epinac  por  Air.  Delvaux. 
La  via  fi^Si  697  y  6d8,  se  compone  de  una  serie 
de  viguetas  ensambladas  por  su  estremidad  á  me- 
dia madera  y  unidas  por  tomillos.  Esta  via  está 
suspendida  de  los  marcos  de  entibación  por  lar- 
gos clavos  de  punta  aterrajada,  y«e$tá  destinada  á 
sostener  cuatro  rodajas  acopladas  dos  á  dos  por  un 
ejo  recurvo  que  pasa  por  debajo  de  la  via  suspen- 
dida. La  rodaja  está  mantenida  en  el  interior  por 
lina  pequeña  claveta  figé  699,  cada  uno  de  los  ejes 
está  ligado  por  un  tornillo  á  una  gran  vara  longi- 
tiidinalde  la'óual  está  suspendida  la  caja  por  me- 
dio de  dos  pequeñas  cadenas  terminadas  por  un 


pie  de  gallo  de  hierro  sólidamente  unido 
«  u  una  de  las  paredes  de  la  caja.  Para  los 
"I  .  cruzaderos  y  cambios  de  via  una  dé  las 
^  Viguetas  está  rebajada  á  media  madera 
*^  y  reforzada  en  esta  parte  por  una  plán- 
099      cha  de  hierro  fijada  con  pernos. 

Otra  pieza  tallada  también  á  media^ 
madera,  del  mismo  modo  que  la  anterior, 
se  adapta  sobre  esta  por  medio  de  una  espiga 
alrededor  de  la  cual  puede  girar;  esta  pieza  ter- 
mina en  un  bisel  que  va  á  adaptarse  por  medio  de 
una  pequeña  espiga  de  hierro  á  otra  serie  de  vi- 
guetas pertenecientes  á  otra  vía,  constituyendo 
asi  una  verdadera  a^uja  que  permite  fácilmente  al 
carro  pasar  de  una  vía  á  otra.  La  estremidad  del 
listón  y  la  pieza  giratoria  deben  estar  redondea- 
das cerca  del  eje  por  su  parte  esterior ,  á  fin  de 
poder  permitir  el  hbfe  movimiento  de  las  ruedas. 
En  los  caminos  de  hierro  que  prestan  su  ser- 
vicio én  las  minas  y  fábricas,  se  usan  para  la  trac- 
ción motores  animados,  el  hombre  ó  el  caballo,  y 
tín  algunos  casos  la  acción  de  la  gravedad.  Las 
rampas  fuertes  se  salvan  por  medio  de  balanzas 
de  agua^  esclusas  secas  y  planos  automotores,  de 
los  que  damos  una  descripción  detallada  en  el  ar- 
tículo PLAüos  iNCLixADOs,  quo  SO  sirven  por  medio 
de  ruedas  hidráulicas  ó  maquinas  de  vapor  y  están 
provistos  de  freno  para  mcíderar  la  rapidez,  y  al- 
gunas veces  en  casos  escepcionales  de  regulado- 
res de  volante  para  prevenir  cualquier  accidente. 

IL 

CAMINOS  DE    HiRRRO   QUe   SIRVR?!    DE    VI \S   DC    6RA^ 
COMUiXlCACION. 

A  pesar  de  que  algunos  caminos  antiguos  ó 
secunaarios  estén  aun  servidos  por  caballos,  lo 
que  diremos  en  este  capítulo  se  aplicará  especial- 
mente á  los  caminos  de  gran  velocidad  servidos 
por  locomotoras. 

Trasado  de  los  camiiu>»  de  hierro.    La  prime- 
ra y  mas  importante  cuestión  á  quu  da  origen  el 
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establecimiento  de  un  camino  de  hierro  aue  debe 
servir  de  ^ia  de  gran  comunicación,  es  la  determi- 
nación de  su  trazado. 

En  los  pases  nuevos  como  América  en  qiie  \ús 
poblaciones  están  aun  indistintamente  disemina- 
das, en  que  hay  pocos  ó  ningunos  intereses  crtia- 
dos  ni  costumbres  formadas,  la  cuestión  de  útie 
predomina  en  el  trazado  de  los  caminos  de  hierro, 
pero  en  un  pais  de  civilización  aritigua  6omdta  Eu- 
ropa en  que  las  poblaciones  están  aglomeradas  es 
preciso  respetar  los  derechos,  consultar  los  inte- 
reses, atender  á  las  costumbres,  en  una  pdlslbra, 
ocuparse  ante  todo  de  la  cuestión  económica,  río 
descuidar  los  intereses  parciales  v  procurar  la  ma- 
yor suma  de  ventajas  materiales  al  pais  atra- 
vesado. , 

Si  respecto  de  la  circulación  de  viageroá  pne^ 
de  ser  algunas  veces  ventajoso  para  aumentar  el 
trayecto  parcial  hacer  sufrir  á  una  línea  desvia- 
ciones, no  lo  es  siempre  del  mismo  modo  bajo  el 
punto  de  vista  de  las  mercaderías,  dé  cuyo  tras- 
porte tienden  mas  v  mas  á  asegurarse  loa  cami- 
nos de  hierro.  En  efecto,  las  remesas  de  merca  - 
derías  en  grandes  masas  no  áe  hacen  casi  por  ca- 
minos de  hierro  sino  para  distancias  muy  esten- 
sas, poraae  los  gastds  accesorios  de  carretillas, 
carga  y  descarga  que  no  varían^  cualquiera  que 
sea  la  distancia  recorrida,  entran  bajo  una  gran 
proporción  en  los  gastos  totales  de  trasportes  á 
cortas  distancias,  mientras  que  se  pueden  consi- 
derar como  una  pequeñísima  fracción  cuando  se 
trata  de  largos  trayectos. 

Por  otra  parte,  salvas  algunas  escepcion es  co- 
tno  el  nescaao  y  otras  sustancias  alimenticias,  las 
taaercaqerfas  no  reclaman  un  trasporte  de  gran 
velocidad,  no  pueden  ser  atraidas  sino  por  el  ba- 
jo precio  del  trasporte,  precio  que  aumenta  én 
razón  de  las  sinuosidades  á  que  se  somete  la  li- 
nea férrea  para  servir  á  poblaciones  situadas  á 
una  y  otra  parte  del  trazado  directo  entre  sus  ex- 
tremidades. Existe,  pues,  respecto  de  la  cuestión 
económica,  un  término  medio  cuya  determinación 
es  de  la  mas  alta  importancia  para  el  porvenir  dé 
un  camino  de  hierro:  1."  aproximarse  cuanto  mas 
^ea  posible  á  los  centros  de  población  para  faci- 
litar la  circulación  de  viageros:  2.*  adoptar  entre 
las  dos  estremidades  de  la  línea  el  trazado  mas 
directo  posible  para  atraer  las  mercancías. 

Habiendo,  por  decirlo  asi,  alineado  la  direc- 
ción media  y  las  principales  inflexiones  de  un 
camino  de  hierro  por  las  consideraciones  que  acá  • 
hsn  de  ser  espuestas^  se  procedeá  los  detalles  del 
trazado  según  la  coofíguracion  y  el  relieve  del 
terreno.  En  ese  estudio  se  presentan  dos  conside^ 
raciones  importantes  que  tienen  la  mayor  influen- 
cia sobre  el  precio  del  establecimiento  de  los  ca- 
*  minos  de  hierro;  estas  son  las  que  se  reñeren  á 
las  pendientes  y  á  las  curvas. 

En  principio,  las  pendientes  aunque  sean  poco 
pronunciadas  son  muy  desventajosas  á  la  perfec- 
ta esplotacion  de  una  linea;  pero  la  importaucia  de 
los  inconvenientes  que  presentan  varía  singular- 
mente según  la  naturaleza  de  la  esplotacion:  los 
fuertes  declives  son  en  tesis  general  estremada- 
mente  desfavorables  á  los  convoyes  de  mercan- 
cías porque  obligan  á  reducid  considerablemente 
la  masa  componente  de  cada  convoy;  perjudican 
mucho  menos  á  los  convoyes  de  viageros  porque 
eslos  casi  nunca  caminan  á  carga  completa,  dis- 
poniendo siempre  de  un  esceso  de  fuerza  que  se 
reserva  para  las  partes  difíciles  del  trayecto.  En 
^sic  último  casólas  pendientes  no  dan  por  conse- 
(niencia  áino  una  disminución  de  velocidad  poco 


sea'srblé  réspecio  del  trayecto  total.  Sin  embar- 
go, este  acrecentamiento  del  tiempo  en  el  trayec- 
to podría  en  casos  dados  llegará  ser  notable,  por- 
que el  tiempo  emjileado  en  recorrer  un  kilómetro 
sobre  una  pendiente  de  0.005  es  de  32  á  54  por 
400  mayor  que  el  nece^río  al  trayecto  de  un  ki- 
lómetro horizontal:  En  una  pendiente  0.006  el 
aumento  de  tiempo  es  de  70  por  4  00;  en  la  de  O.OH 
el  tiempo  es  doble.  En  todos  los  casos  una  de  las^ 
Consecuencias  de  los  declives  es  aumentar  nota- 
blemente el  gasto  de  combustible. 

Una  pendiente  de  inclinación  determinada,  do 
puede,  en  general,  ser  rechazada  por  el  solo  mo- 
tivo de  que  sea  mas  ó  menos  pronunciada;  porque 
se  habrá  visto  por  lo  que  precede,  que  importa 
menos  considerar  el  declive  de  una  pendiente  que 
8U  posición  y  su  longitud.  9i  una  rampa  es  muy 
corta  y  está  colocada  á  Continuación  de  una  peo- 
diente  en  sentido  opuesto,  será  salvada  auaquo 
fuese  muy  Rápida;  sin  dificultad  y  sin  dismioucjoa 
áensible  de  la  nidrcha  en  virtud  de  la  velocidad 
adquirída  por  el  convoy.  Una  misma  rampa  de 
inclinación  y  de  longitud  determinada  podrí  ser 
ó  no  ser  accesible  á  tas  locomotoras  según  que  ea 
razón  de  su  posición  sobre  la  línea  del  trayecto 
pueda  ser  abordada  por  convoyes  con  rapidez 
adquirida  ó  siíi  ella.  Asi  escomo  en  el  camioude 
Liverpool  los  planos  inclinados  de  Sutton  y  Raiohill 
(dé  una  ínclinacioil  de  U.0404  sobre  una  lougilod 
de  i  kilómetros  y  i/i)  son  salvados  por  las  locomo* 
toras,  mientras  que  en  la  misma  linea  á  la  salida 
dé  Liverpool  un  plano  inclinado  de  la  misma  pen- 
diente y  de  la  misma  longitud  (0.0145  sobre  i  ki- 
lómetros y  V\o)  está  servido  por  máquinas  fijas. 

Cuando  las  pendientes  rápidas  son  cortas  se- 
ria una  buena  circunstancia  el  de  poder  colocar- 
las al  pie  de  las  estaciones:  porque  á  la  llegada 
los  convoyes  consumirán  su  velocidad  sobre  h 
rampa,  y  a  la  partida,  por  el  contrarío,  la  adqui- 
rirán. 

Guando  las  pendientes  rápidas  sean  largas,  se- 
ria preferible,  por  el  contrario,  que  las  estackwes 
estuvieran  á  su  pie,  sobre  todo^  si  son  estaciooe:^ 
de  alguna  importancia  porque  Ids  convoyes  debe- 
rán tomar  allí  locomotoras  de  refuerzo. 

Basta  atender  á  semejantes  consideraciones 
para  encontrar  fácilmente  las  combinaciones  qué 
deben  admitirse  ó  desecharse  á  fin  de  obtener  uoá 
fácil  esplotacion. 

Sera  conveniente  las  mas  teces,  cuando  las 
bircunstancias.lo  permitan,  Uo  adoptar  niogaoá 
pendiente  (}ue  sea  anómala  en  el  sistema  general 
de  las  admitidas  en  la  línea.  Sin  embargo,  si  una 
escepcion  es  absolutamente  necesaria  valdria  mas 
casi  siempre  adoptar  sin  vacilación  una  pendiente 
irápida  mejor  que  una  intermediaria,  pues  en  la 
ejecución  no  se  dobe  comprar  á  precios  muy  su- 
bidos una  disminución  de  declive,  sobre  todo,  si 
el  punto  de  colocación  de  esta  fuerte  pendiente 
no  está  muy  lejano  del  lugar  natural  de  estacio- 
namiento-de una  locomotora  de  socorro»  porque 
el  empleo  adicional  de  esta  sobre  la  rampa  permi- 
tirá conservar,  en  todo  el  resto  de  la  línea  k>s 
convoyes  con  carga  completa;  lo  que  no  permi- 
tiría la  pendiente  intermediaría  salvada  sin  re- 
fuerzo. 

El  declive  do  las  rampas  salvadas  por  las  loco- 
motoras en  servicio  habitual  no  pasa  casi  de  On.OKH 

Entre  0.04  y  0.03,  los  planos  inclinados  se 
sirven  por  máquinas  fijas  que  remolcan  á  la  subi- 
da ó  retienen  ú  la  bajada  lus  convoyes  por  medio 
dccucrdas. 

í^o  se  ha  construido  casi  en  Inglaterra  en  ca- 
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minos  de  grande  espiolacion  pbnos  inrlioados  cu- 
ya pendiente  esceaa  deO.OiT,  ó  0.028. 

En  Bélgica  el  plano  inclinado  de  Lieja  tiene 
nna  inclinación  de  0.05  sobre  1,800  metros  de 
longitud. 

Los  amerícanos  lian  Helado  mucho  roas  lejos 
el  atrevimiento,  ó  por  mejor  decir,  la  temeridad: 
tienen,  en  corlas  longitudes  es  verdad,  planos 
inclinados  de  100  á  )00  milímetros  por  metro.  Esr 
lo  es  confiarse  demasiado  en  la  solidez  dé  las 
cuerdas. 

Sin  embargo,  las  cuerdas  en  planos  de  incli- 
nación ordinaria  de  0.04  á  0.05  no  son  el  solo  mo- 
tivo de  seguridad  que  tienen  los  viageros;  si  la 
cnerda  se  rompiese  sería  muy  fácil  retener  el  con- 
voy con  ayuda  de  los  frenos  impidiéndole  tomar 
ana  aceleración  peligrosa.  El  frotamiento  de  pri- 
mera especie  óeljdesli^amiento  sin  frotación  del 
hierro  contra  el  hierro  es  de  cerca  de  Vipí  basta- 
ría, pues,  detener,  apretando  progresivamente 
Icft  frenos,  la  rotación  de  las  ruedas  de  una  ter- 
eera  parte  de  los  coches  que  coniponen  el  convoy 
para  neutralizar  completamente  la  componente 
de  la  gravedad  según  el  declive.  Tan  solo  en  un 
camino  que  ofrezca  semejantes  declives  es  pru- 
dente hacer  entrar  en  la  composición  de  los  cour 
voy  es  una  gran  proporción  de  cochea  (de  la  ter- 
cera parte  á  la  mitad)  provistos  de  frenos. 

Cuando  un  plano  inclinado  está  en  línea  recta, 
el  empleo  de  la  máquina  fija  se  comprende  y 
justifica;  pero  cuando  el  trazado  forma  al  mismo 
tiempo  ana  pendiente  y  curva$  e$  imposible  acu- 
dir a  aquel  medio. 

Las  primeras  esperiencias  hechas  con  el  ob- 
jeto de  sustituir  la  locomotora  al  empjep  de  Iojb  ca- 
ballos ó  de  máquinas  fíjas  se  verífícaron  en  Fran- 
cia en  el  camino  del  Loira,  y  fueron  repetidos  diez 
años  mas  tarde  en  el  de  Harzburgp  en  Alemania. 
Este  último  camino  que  parte  de  Brunswick,  $e 
desenvuelve  al  principio  en  llanura  hasta  Wie- 
nenhorgo,  después  asciende  en  la  montaña,  al 
partir  de  esta  estación,  con  -pendientes  cuya  in- 
clinación se  eleva  sucesi.va mente  ba^ta  Om.O^lT,  á 
la  aproximación  de  la  estación  de  Harzburgo. 
Dorante  los  prímeros  afios,  las  locomotoras  se. 
detenian  en  wienenburgo,  y  los  wagones  eran  ar- 
rastrados por  caballos  basta  Harzburgo.  No  se 
tardó  mocho  en  reconocer  que  este  moao  4^  e$- 
|>|ol8cion  no  podía  ser  anaciente  á  tp^as  las  nece- 
sidades de  la  circulación,  y^  después  de  algunos 
cosacos  preliminares,  se  recurrió  á  locomotoras 
de  seis  roedas  acopladas  por  bielas,  pesando  cada 
ana  27,000  kilogramos, incluso  el  peso  del  tender 
careado  de  aeua  y  de  combustible.  Estas  máqui- 
nas llegaron  a  salvar  la  rampa  de  0oi.()217,  re- 
molcando on  convoy  de  treinta  y  cinco  wagones, 
peso  en  broto  72,000  kilogramos.  Se  comprende 
racilmente  aue  el  acoplamiento  de  tes  roedas  au- 
menta la  adherencia  en  yirtud  de  la  cual  tiepe 
lagar  el  nrovlmiento,  y  utiliza  asi  para  producir 
^ta  adherencia  todo  el  peso  de  la  locomotora  sos- 
tenida en  seis  ruedas. 

El  servicio  diario  de  la  rampa  del  camino  de 
hierro  atmosférico  de  Nanterre  á  Saint-Germain, 
tstá  igualmente  hecbo  por  poderosas  máquinas 
locomotoras  de  seis  ruedas  acopladas. 

Mr.  Verpilleux  ha  ido  mas  lejos  aun  en  los  ca- 
minos de  Saio-£tienne  a  Lyon;  no  solamente  ha 
acoplado  juntas  las  roedas  de  la  locomotora  para 
utilizar  la  totalidad  del  peso  en  la  producción  de 
la  adherencia,  pero  ha  aumentado  aun  ésta  aco- 
plando igualmente  las  roedas  del  tender  y  tras- 
mitiendo á  estas  últimas  el  movimiento  poV  me- 
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dio  dé  cilindros  de  vnpor  colocados  debajo  d(;l 
tender. 

Por  ultimo,  debemos  hablar  de  la  proposición 
hecha  recieptemenle  por  Mr.  iNickles  de  aumtiii- 
t^r  esta  adherencia  por  una  disposición  muy  in- 
geniosa, que  consiste  en  hacer  circular  en  ílcWd'. 
una  corriente  galvánica  alrededor  de  Ja  parte  in- 
feríor  de  las  ruedas  rectrices  de  tal  manera  que 
estas  se  tranformen  en  imanes  artifíciales  cuyas 
fuerzas  se  pueden  hacer  variar  á  voluntad  cor?  el 
grado  .de  mmersPop  del  elemento  zinc  de  la  pila 
oropleaday  cuya  acción  sobre  los  rails  produce  el 
grado  de  adherencia  que  ,es  necesario.  Ensayos 
hechos  con  modelos  en  pequeño  han  dadp  resul- 
tados satisfactorios;  pero  la  esperiptíci?  hcchg  en 
grande  en  los  talleres  del  camino  de  Lyon  acaba 
do  reducirá  poca  cosa  los  resultados  que  .ne  po- 
dian  esperar.  En  efecto,  se  ha  recondcido  que  h 
persistencia  de  la  in^antacion  e^i  ]?s  ruedas  de 
hierro  hace  nacer  un  polo  sobre  egtas  por  detrás 
del  punto  de  contacto  y  que  la  adhesión  dismi- 
nuye rápidamente  cr  Iñ  y  1  lichddc  r^tn^ícn  H- 
la  ^ue4a,  de  tal  manera  que  en  las  velocidades  un 
poco  grandes,  poderosos  aparatos  eléctricos  com- 
plicados é  ipcómodo?,  no  ^uméntari^n  en  mas  de 
un  décimo  la  adherencia  de  las  ruedas  qebida  al 
solo  peso  de  1^  máqAiiqa. 

En  resumen,  para  los  planos,  inclinados  cuya 
pendiente  no  pasa  de  Om^os  y  visto  el  estaco  de 

f)erfcccion  al  cual  han  llegado  ías  locomotoras, 
os  gastp3  de  tracción  soq  menores  con  locomoto- 
ras construidas  de  lina  manera  especial  para  este 
sfiryicio  que  cuando  es  efectuado  por  n^áquinas  fi- 
jas; y,  por  otra  parte,  en  el  mayor  húmero  (Je  ca- 
sos en  que  se  ha  recurrido  al  empleo  de  estas  úl- 
timas para  remolcar  trenes  sobre  plano?  inclina- 
dos, hubiese  sido  roas  fácil  y  mas  económico  al- 
canzar el  mismo  nivel,  haciendo  seguir  al  trazado 
los  jcootornos  de  los  vajles  ó  Jas  faldas  de  la?  mon  - 
tañas,  reduciei\do  )a  ii^clin^cion  á  mucho  menos 
de  los  límites  á  que  es  preciso* llegar  para  obtener 
los  alineamientos  rectos  necesarios  ^1  juego  de 
los  cables. 

Se  com^prende  íácilmente,^egun  Jo  q.oe  deja- 
mos dicho,  que  muchas  veces  será  mas  ventajoso 
perforar  una  montaña  que  ascender  á  ella  por  un 
plano  inclinado. 

Para  el  paso  de  las  cadenas  que  circunscriben 
las  cuencas  de  cierto  orden,  la  perforación  llegará 
á  ser  las  mas  veces  de  absoluta  necesidad  y  en- 
tonces se  establece  el  canúno  de  hierro  subter- 
ráneo. 

Los  subterráneos  de  Jos  éaminos  de  hierro  son 
habilualmente  nw  grandes  que  lo?  construidos 
para  el  establecimientQ  délo?  canale?;  pero  hay 
una  circunstancia  que  algunas  veces,  permite 
comparar  los  precios  de  los  uno?  y  4®  l<Js  otros; 
y  es  que  los  subterxáneos  de  los  canales,  con  el 
objeto  de  asegurar  mejor  la  alimentación  del 

§  unto  de  división,  se  establecen  casi  siempre  por 
ebajo  del  nivel  délas  aguas  subterránas,  mien- 
tras que  los  dejos  caminos  de  hierro  deben  ser 
abiertos  lo  mas  alto  posible  sobre  ese  nivel.  Fa- 
cü  es  concebir  que  al  auniento  de  gastos  necesario 

{)ara  los  achicamientos  durante  la  construcción  de 
os  primeros,  compensa  w»  cierto  modo  el  acre- 
centamienlo  de  gastos  que  resultar^  de  la  mayor 
sección  de  Igs  segundos. 

Necesario  es  aecir,  por  otra  parte,  qne  el  pre- 
cio de  la  perforación  de  u;i  iúnel  ó  subterráneo 
dista  mucho  de  ser  proporcional,  por  lo  menos  ep 
lo  que  hace  relación  á  la  estraccion  de  esCí)mbros, 
al  areá  de  la  sección  que  se  le  da.  En  los  subter- 
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rúneo&que  en  gran  número  ha  sido  preciso  eje- 
cutar en  bancos  do  roca  calcárea  para  la  cons- 
trucción del  canal  de  Marsella,  Mr,  de  Montricher 
ha  reconocido  que  la  abertura  de  la  primera  ga- 
lería cuya  sección  era  de  12  metros,  habia  hecho 
subir  basta  i8  francos  el  precio  de  estraccion  del 
metro  cúbico  de  roca;  mientras  que  por  el  ensan* 
che  ulterior  de  esta  misma  galería  el  precio  de 
estraccion  del  metro  cúbico  no  batna  sido  mas  que 
de  6  francos. 

No  se  establece  jamás  en  los  subterráneos  los 
dados  ó  traviesas  inmediatamente  sobre  el  fondo 
de  pefia;  el  rozamiento  de  los  convoyes  seria  en- 
tonces demasiado  rodo.  Lejos  de  esto,  se  estable- 
cería mas  bien  aquí  mayor  espesor  de  balaste  que 
sobre  cualquiera  otra  parte  ae  la  vía,  con  el  ob- 
jeto de  asegurar  mas  completamente  la  evacua- 
ción de  las  asuas  á  derta  profundidad  por  debajo 
de  los  ralis.  Se  reserva  ordinariamente  al  balaste 
un  espesor  de  Otn.60.  La  chimenea  de  las  locomo^ 
toras  se  eleva  á  4  metros  por  encima  de  los  rails. 
Se  ye,' según  esto,  que  la  altura  de  un  subterrá- 
neo do  grande  esplolacion  iTo  podría  ser  menor 
de 6  metros á  Cn^-SO,  por  poco  espacio  que  se  qui- 
siera conservar  librea  por  encima  de  la  chimenea 
jde  la  máquina. 

Pero  para  la  ventilación,  sería  de  desear  que 

,     el  espacio  auc  queda  libre  en  la  parte  superior 

xiel  subterráneo  fuese  mas  considerable.  Los  gases 

carbonados  y  los  vapores  stjlfurosos  que  se  escn- 

Í>an  do  la  chimenea,  no  circularían  sino  muy  dif- 
ícilmente en  tan  pequeño  espacio,  y  después  del 
paso  de  uno  ó  muchos  convoyes  no  se  podría  res-f 
pirar  ñi  ver  en  el  subterráneo. 

^  En  los  últimos  proyectos  ejecutados  ó  propues- 
tos se  ha  adoptado  para  los  subterráneos  una  al- 
tura de  7m.50  á  H  metros.  Se  da  á  los  sobterránenq 
una  sección  casi  circular^  y  un  revestimiento  de 
mampostería  en  los  terrenos  que  son  poco  sólidos 
y  susceptibles  de  hundirse  por  la  acción  de  tas 
aguas. 

Ademas  xie  los  declives,  hemos  dicho  que  otra 
consideración,  la  de  las  curvas,  tenia  una  gran  in- 
fluencia sobre  el  tratado  de  los  caminos  de  hier- 
ro. Las  resistencias  que  presenta  el  paso  de  las 
curvas  dependen  dei  paralelismo  invariable  de 

Jos  ejes,  de  la  solidaridad  de  las  ruedas  con  el  eje 
y  de  la  fuerza  centrífuga. 

La  resistencia  debida  al  paralelismo  de  los 

ejes  proviene  del  frotamiento  ae  los  bordes  de  las 

ruedas  sobre  los  rails.  Para  disminuirle  es  precifso 

agrandar  el  radio  de  las  curvas»  ó  aproximar 

los  ejes.  Se  facilita  también  el  paso  por  las  corvas, 

ya  suprimiendo  las  planchas  de  gnardia  destina-* 

das  á  mantener  el  paralelismo  de  los  ejes,  ya  me- 
jor dejando  entre  ellas  y  las  c&jas  de  sebo  un  jaie^ 

go  tai,  que  no  sirvan  realmente  mas  que  como 

aparatos  de  seguridad,  en  caso  do  rotura  de  los 

resortes,  lo  que  permite  á  los  ejes  salir  ligerar 

mente  de  su  lugar,  y  convergir  un  poco  hacia  el 

.centro  de  la  curva,  be  favorece  aun  esta  tenden- 
cia empleando  correas  ó  flejes  para  suspender  la 

caja  de  loa  muelles. 

La  solidan  Jad  de  las  ruedas  con  el  eje  obliga  á 

ia  rueda  estertor  á  recorrer  un  desenvolvimiento 

mayor  que  el  de  la  rueda  interior. -^  Para  que  esto. 

Sueda  iener  lugar  sin  que  haya  deslizamiento 
e  una  de  las  ruedas  sobre  los  rails ,  se  da 
generalmente  á  la  pestaña  6  calce  de  les  fuedas 
una  conicidad  de  cerca  de  i/iet  ^^  manera  que  en 
juna  ourva  la  rueda  estertor,  solicitada  hacia  la 
tangente,  gire  sobre  un  diámetro  mayor  ^ue  la  I  céntricos  á  las  clavijas  y  que  giran  con  frotamieo- 
rneda  Jntenor.  ■  'jto  $09 ye  sobre  los  aros.  • 


Bn  fín,  te  remedia  el  efecto  de  la  faerza  cen- 
trífuga qoe  tiende  á  oprímir  contra  el  rail  el  bor- 
de de  la  rueda  que  recorre  la  curva  estertor,  ele- 
vando mas  ó  menos  el  rail  esteríor  en  las  currai 
según  su  radio  y  la  velocidad  con  que  se  marche. 

Con  el  sistema  de  material  inglés,  generalmen- 
te adoptado  en  £uropa,  conviene  que  el  trazado 
de  un  camino  de  hierro  no  presente  corvas  de 
menos  de  800  metros  de  radio,  y  casi  en  todas 

£  artes  se  ha  adoptado  como  mínimum  un  radio  de 
)0  á  930  metros.  Con  el  sistema  de  material  ame- 
ricano, en  el  que  se  aproximan  los  ejes  y  se  soie- 
tan  dos  á  dos  sobre  un  bastidor  parcial  rooTibie 
alrededor  de  una  clavija  maestra  üjada  en  el  bas- 
tidor general,  se  puede  circular  sin  muy  fuerte 
resistencias  en  curvas  de  200  metros,  y  aun  me- 
nos, de  radior 

S&comprende  fácilreeate  que  en  un  gVan  nú- 
mero de  casos,  la  necesidad  de  evitar  las  curTai 
de  radio  corto  aumenta  considerablemente  Im 
gastos  de  establecimiento  de  un  oamino  de  hierro. 
Con  el  objeto  de  anular  esta  necesidad,  Mr.  ir- 
noqx  ha  propuesto  reemplazar  el  Bdaterial  actual- 
mente empleado  por  un  sistema  de  material  de  su 
invención,  con  el  ooal  se  puede  circular  sin  peli- 
gro en  curvas  (ie  todos  radios,  y  ha  apKctdo  este 
sistema  en  grande  en  el  camino  de  hierro  de 
París  á  Sceaut.  \  pesar  de  qoe  este  sistema  ao 
parezca  qoe  debe  ser  adoptado  por  algona  líoea 
importante  de  caminos  de  hierro,  como poede  ser 
aplicado  en  ciertos  ca- 
sos á  líneas  secttodarias, 
con  el  objeto  de  reducir 
ntucho  los  gastos  de  es- 
tablecimiento y  poaerles 
en  re  lacioD  con  la  circa- 
lacion  de  viagerosymor- 
C4incías ,  daremos  aqni 
una  dcscripcioo  somaria 
de  él. 

Cada  coche  (/¡^.  700 
y  704)  se  compone  de  an 
tren  aelsBiero  y  otrotrar 
sero,  en  cada  «oe  dejos 
enalta  el  aje  está  atraver 
sado  por  ana  fuerte  cla- 
vija sobre  que  puede  ^- 
rar;  un  aro  o  coren) 
faorizonta)  q«e  \t  ttít4 
omdo,  tiene  el  misma  cga 
que  la  clavija  mairaln. 
Las  ruedas  eatáo  libres 
sobre  los  pezones. 

Los  dos  trenes  esláo 
retiñidos  por  una  flecha 
de  lirazos,  á  cuyas  estre- 
midaées  están  adheridos 
por  debajo,  rpdetescon- 
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Cadenas  anidas  á  la  circunferencia  de  las  coro  • 
nos  de  manera  que  se  crucen  bajo  la  flecha,  unen 
loa  dos  ejes,  les  obligan  ¿  moverse  simultánea- 
ntenie  y  en  sentido  contrario  alrededor  de  las  cla- 
vijas maestras  formando  ángulos  iguales  con  el  eje 
dm  coche. 

^Si  se  hace  marchar,  pues,  este  carroa^^e  sobre 
vn  railway  circular,  de  manera  que  el  primer  eje 
9ra  siempre  normal  á  la  prolongación  del  camino, 
els^ando  eje  lo  será  también. 

Mr.  Amo9x  hace  dirigir  el  primer  eje  por  el 
camino  mismo,  por  medio  de  cuatro  medecitas 
que  giran  sobre  las  caras  interiores  de  los  rails,  y 
qoe^oMán  en  la  estremidad  de  horquillas  adheridas 
pondebajodd  eje. 

Los  cnches  están  enlaeados  los  unos  á  los  otros: 
l.«  por  una  especie  de  timón  ó  lanza  atravesado 
por  ta  davija  ó  perno  del  tren  posterior  del  carrua- 
je que  precede,  y  por  la  del  delantero  que  sigue: 
Ú.^  por  dos  cadenas  que  w  cruzan  bajo  la  lanza  y 
qoe  se  unen  por  un  estrerao  á  la  ctreunferencia  de 
la  corona  4e4  tren  delantero  del  segundo  coche,  y 
por  el  otro  extremo  á  Ij  circunferencia  de  una  co* 
roña  mas  pequefia  fijada  bajo  la  lanza  del  primer 
coche  y  atravesada  por  la  clavija  del  tren  pos- 
terior. 

Asi  pues,  hay  tres  coronas  horimntales  en  ca- 
da coche;  dos  del  mismo  radio  están  fijadas  á  los 
ejes,  y  otra  de  un  radio  mas  peqpeño  se  une  con 
blania  del  tren  posterier. 

Resalta  de  esta  última  disposick»  que  (a  lanza 
del  primer  carroage  no  puede  cambiar  de  direc- 
ción sin  prodocir  al  mismo  tiempo  el  cambio  de  la 
dirección  de  los  ejes  del  segundo  carruage,  y  de- 
terminando convenienteraente  el  radio  de  la  coro- 
na peauefia,  los  ejes  del  segando  carruage  serán 
como  los  del  primero,  normales  en  la  curva  que 
toa  doscarruages  recorren.  Por  ejemplo,  en  el  ca- 
so mas  senciHo,  que  será  el  de  la  práctica,^  siendo 
iguales  las  lanzas  á  las  flechas,  y  teniendo  las  co- 
ronas de  los  ejes  de  todos  los  carruages  un  mismo 
radio, ios  anMlos  délas  flechas  deberán  ser  la  mitad 
ñas  peqoefiosque  los  de  Jos  ejes. 

Verificándose  la  tracción  por  medio  de  las  fle- 
chasjy  lanzas  que  giran  alrededor  de  las  clavijas, 
y  teniendo  lugar  la  inclinación  de  los  ejes  por  me- 
dio de¿adenas  cruzadas  que  están  adheridas  á  las 
coronas,  todos  los  coches  deben  venir  á  pasar  su- 
cesivamente por  las  mismas  boellas  que  el  pri- 
mero. 

El  desarrollo  del  camino  de  hierro  de  Sceaux, 
construido  según  este  sistema^  es  de  1 1,450  me- 
%roe,  de  los  cuales  i.iOO  están  en  línea  recta,  y 
€,890  en  línea  cnrva,  tanto  en  arcos  de  círoolo  co- 
mo en  parábolas.  Esta  última  disposición  ha  sido 
adoptada  para  evitar  toda  transición  brusca  pasan- 
do<ie  ona  línea  recta  á  ona  corva  y  recíprocamen- 
ie.  Entre  París  y  Bourg-la-Reine,  el  radio  de  cur- 
vatora  raíaimum  es  de  190  metrodf  entre  Bourg- 
la-Eeine  y  Sceaux  eé  de  S5  metros;  en  esta  última 
parte,  caya  longitud  es  de  3,250  metros  la  pen- 
diente es  uniforme  y  de  Oin.0ii5.  En  las  estremi- 
dades  de  la  linea,  en  París  y  en  Sceaux,  la  via  cu- 
,  ya  anchura  es  de  lm.80,  está  terminada  por  una 
especie  de  pala  cuyo  diámetro  menor  es  de  50  me^ 
tros,  á  cuya  disposición  se  presta  perfectamen- 
te el  material,  y  qoe  tiene  la  ventaja  de  simplifi- 
car las  maniobras  del  embarcadero,  suprimiendo 
Jas  plataformas  giratorias,  y  de  reducir  por  lo  tan- 
to el  personal  empleado  en  él. 

Trabajos  de  arU.    Las  condiciones  á  qoe  se  en- 
cuentran sometidos  los  trazados  de  caminos  de 
iÑerro,  hacen  su  ejecución  roucJio  mas  costosa  que 
TOMO   11.    ' 


la  de  las  vías  ordinarias  de  comunicación.  No  en- 
traremos aqui  en  los  detalles  de  la  construcción 
de  la  calzada,  que  se  encontrarán  descritos  en  e^- 
le  Diccionario  en  los  artículos  TcaHAPLEXES,  tu- 
acL  y  POERTCS.  Nos  contentaremos  con  hacer  ob- 
servar que  no  se  puede  establecer  via  de  hierro 
en  un  puente  suspendido. 

De  la  via  de  hierro.  Los  caminos  de  hierro  son, 
ó  de  via  sencilla  ó  de  doble.  En  este  último  caso  el 
servicio  es  mas  fácil,  estando  cada  via  esclusi  vamen- 
te  afecta  á  uno  de  los  sentidos  del  trayec  o,  y  el 
camino  es  susceptible  de  una  circulación  mas  con- 
siderable. Por  eso  ea  los  caminos  de  una  sola  vía 
se  tiene  siempre  sumo  cuidado  en  hacer  los  terra- 
plenes y  demás  obras  de  arte,  previendo  el  esta  • 
blecimiento  posterior  de  una  segunda  linea  ó  vin. 

Es  indispensable,  para  que  el  servicio  de  los 
caminos  de  hierro  que  están  en  comunicación 
unos  con  otros,  pueda  hacerse  con  economía  y 
sin  traslación  de  carga^  que  el  material  de  cada 
uno  de  ellos  pueda  circular  indistintamente  en 
todas  las  vias,  y  seria  conveniente  que  en  todos 
los  paises  se  prescribiese  una  anchura  de  via  uni- 
forme. En  el  diasuele  variar  desde  I  m.U  á  ln.60; 
en  Inglaterra,  en  la  línea  de  Great- Western,  la  se- 
paración de  los  rails esde  Sm.lS. 

Razones  análogas  han  hecho  adoptar  para  an- 
chura de  la  entre-via  ^m.gOáSoi.OO. 

Rails,  Al  principio  se  emplearon  los  rails  de 
hierro  fundido;  después  se  han  abandonado  por- 

3ue  son  demasiado  frágiles,  de  una  colocacfon  mas 
ifícil,  exigen  siempre  largueros  de  mddera  y  son 
en  definitiva  tan  costosos  como  los  de  hierro  ma- 
leable. Los  rails  de  hierro  dulce  sa  fabrican  por 
medio  de  cilindros  compresores,  y  su  perfil  es  muy 
variable.  Su  longitud  es  de  4oi.50  á  ba.OO,  y  su 
peso  de  iO  á  44  kilogramos  por  metro. 

Hemos  dicho  mas  arriba  que  para  los  caminos 
que  prestan  sus  servicios  en  las  minas  y  en  las  fá- 
bricas, se  hace  uso  frecuentemente  de  rails  de 
sección  rectangular,  formados  por  una  barra  de 
hierro  mas  alta  que  gruesa,  colocada  de  canto  en 
las  cortaduras  hechas  al  efecto  ea  las  traviesas 
que  sostienen  la  vía,  y  mantenida  ea  una  pos  cion 
invaríablepor  cuñas  de  madera.  En  los  caminos 
de  locomotora,  se  han  empleado  igualmente  al 
principio  raHs  rectangulares  colocados  de  plano 
sobre  largueros  de  madera  y  fijos  ea  estas  viguetas 
por  medio  de  tornillos,  estando  estas  mismas  vif 
guatas  sostenidas  por  traviesas  de  madera  ó  basas 
de  piedra.  Estos  rails  cortaban  l^s  pestañas  de  las 
ruedas,  cedian  y  se  doblaban  bajo  el  peso  de  los 
trenes,  y  resistían  mal  á  la  presión  lateral  ocasio- 
nada en  las  curvas  por  la  tuerza  ceatrífaga.  Se 
aumenta  la  resistencia  del  rail,  ensanchando  su 
parte  superior  y  disponiendo  la  parte  ínferiQr  de 
un  modo  parecido  ó  a  modo  de  rodete,  para  impe- 
dir que.  se  levante.  A  veces,  ñg^  702,  se  dispone 
el  rail,  de  modo  que  sea 
|M  posible  volverlo  ó  inver- 

xjHW^^  tirlc^es  decir,  de  modo, 

I  AXhTN  ^"^  ^  colocación  por  uno 

I  It-ai^v         u  otro  canto  sea  inaif  eren - 
/^^jfl^^L^^     te;  suele  darse  en  este 
^^■BmJI^    caso  mas  grueso  á  la  par- 
te  del   abultamieoto  qoe 
702  mira  al  iateriorHiue  á  la 

ésterior.  Los  dos  abulta - 
mientes  del  rail  han  recibido  generalmente  el  nom- 
bre de  setas,  á  causa  de  su  forma. 

Los  rails  de  simple  y  doble  seta,  están  gene- 
ralmente adoptados'  en  Francia  y  en  Bélgica.  Ea 
muchos  caminos  alemanes  v  en  la  mayor  parte  da 

27   ' 


Digitized  by 


Google 


4i9 


CAMINOS  DE   HIERRO. 


...\-T| 

l-.^<. 

^--^1 

.'  ^  ■■'^■^ 

703 


los  de  los  Estado»  Unidos,  se  hace  asodelrail  ame- 
ricano ó  rail  Vignole,  que  presenta  en  la  parte  su- 
perior un  ensanche  y  en  la  inferior  un  zócalo  ó 
base  que  descansa  inmediatamente  sobre  las  tra- 
viesas ó  viguetas,  donde  está  fijado  por  medio  de 
tornillos  do  madera  6  do  grapas.  Hn  fin,  en  algu- 
nos caminos  ingleses,  americanos  y  alemanes,  se 
hace  uso  de  rails  en  forma  de  U  invertida  hacia 
abajo,  ó  rails  Brunel  (fig.  703)  que  se  fijan 
directamente  sobre  unas  vi- 
guetas como  el  precedente. 
La  sola  ventaja  que  se  atri- 
buye á  estos  rails  es  la  eran 
resistencia  que  presenta  oajo 
un  pcFo  poco  considerable,  y 
)a  economía  quo  resalla  cuan- 
do el  hierro  está  caro  y  la  ma- 
dera á  buen  precio. 

^e  han  ensayado  igual- 
mente rails  onaulados  que 
presentan  la  forma  de  un  sóido  de  ¡goal  resis- 
tencia en  su  perfil  inferior  :  la  corta  distancia 
que  separa  dos  traviesas  sucesivas,  hace  casi  insen- 
sible la  ventaja  que  presenta  esta  forma  como  re- 
sistente, y  por  otra  parle  su  fabricación  es  masdi- 
ucil  y  costosa;  en  fin,  en  caso  de  fractura  nopuedí»n 
estar  sostenidos  por  las  traviesas  como  en  los  rails 
recios:  por  estas  razones  se  halla  actualmente 
abíindonado  el  empleo  de  estos  rails.  En  todos  ca- 
sos l;i  esperiencia  ha  dempstrado  que  convenia 
dar  á  la  superficie  de  la  seta  una  ligera  curvatura 
ert  vez  de  terminarla  poruña  parteaplaslada como 
se  ha  flecho  en  muchos  caminos. 

Susténl adulos  de  la  via.  En  los  primeros  tiem- 
pos los  rails  estaban  siempr^e  sostenidos  sobre  vi- 
guetas apoyadas  en  traviesas  de  madera  ó  so- 
bre basas  cúbicas  de  piedra.  Aunque  la  can- 
tidad de  madera  necesaria  para  el  estableci- 
miento de  un  sistema  de  sustentáculos  de  vi- 
guetas ,  no  sea  sefialadamente  mas  conside- 
rable que  para  traviesas  solas,  se  abandona 
ahora  en  todas  partes;  las  dificultades  de  coloca- 
ción y  conservación,  y  sobre  todo,  de  renovación, 
son  mucho  mayores  en  el  primer  caso  que  en  el 
segundo:  adefíias,  las  viguetas  dificultan  el  escur- 
rimento  de  las  aguas,  que  tanto  importa  espeler, 
ya  para  la  solidez  de  la  calzada,  ya  para  la  con- 
servación de  las  maderas.  Las  basas  de  piedra 
presentan  i.^^nalmente  grandes  difi  ultades  para 
ser  colocadas  ó  levantadas,  á  causa  de  la  inclina- 
ción que  es  necesario  dar  a  los  rails  dentro  de  la 
vía,  y  ademas  ofrecen  poca  resistencia  á  la  sepa- 
ración ó  apartamiento  ae  los  rails.  Las  traviesas 
roas  generalmente  adoptadas  son  de  madera  de 
roble,  y  algunas  veces  de  maderas  resinosas,  colo- 
cadas de  través  en  la  via  á  una  distancia  media  de 
<n».00  anas  de  otras:  como  se  deterioran  tan  rápi- 
damente, y  sn  renovación  constituye  ana  partida 
irnportanle  de  los  gastos  de  cons'ervacion  déla 
vía,  se  ha  ensayado  aumentar  su  duración  por  me- 
dio de  cualquiera  de  los  procedimientos  que  se  en- 
uenlran  i  ndicados  en  el  arlículo  co.xservacio.^  de 

CLASaADERAS. 

Se  han  propuesto  igualmente  diversos  siste- 
mas de  sustentáculos  de  hierro  colado  y  dulce,  so- 
bre los  cuales  la  esperiencia  no  ha  pronunciado 
suficientemente  su  fallo. 

Ciertos  rails  se  fijan  directamente  sóbrelos 
travesanos  por  medio  de  tornillos  de  madera  ó 
grapas  de  hierro:  esto  sucede  respecto  á  los  rails 
■glanos  y  á  los  de  piernas  (rail  americano  y  rail  de 
a  forma  de  ü  invertida  liácia  abajo).  Respecto  á 
los  raiis  de  simple  v  doble  seta,  no  se  pueden  fijar 
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sobre  las  traviesas,  dados  ó  vigüelas,  sino  por  ae- 
dio  de  cojinetes.  Estofi  son  de  hierro  colaao  dul- 
ce; se  distinguen  en  cojinetes  destinados  é  formar 
la  unión  de  dos  rails,  y  cojinetes  intermediar  109: 
los  primeros  tienen  Om.fi  y  los  segundos  0«.I0 
de  anchura.  Los  rails  están  ordinaríameote  saja- 
tos  á  los  cojinetes  por  medio  de  cvñas  de  madera 
(véase  la  ¡ig,  703)  que  conviene  colecar  hacia  afue- 
ra: por  esta  disposición  se  elevan  mas  arriba,  la 
firmeza  es  mejor  y  la  cuña  forma  una  especie  de 
lecho  elástico  ^ue  comunica  los  chequea  laterales 
al  vuelo  del  cojinete,  lo  qoe  constituye  una  grao 
ventaja  en  las  curvas.  Para  la  unión  de  los  rails  de 
piernas  se  hace  uso  de  una  especie  de  cojioete 
compuesto  de  una  plancha  de  hierro  colado  ó  de 

f>alastro,  armada  de  rebordes  cayo  vuelo  es  igual  á 
a  altura  de  los  bordes  de  las  piernas  y  atravesa- 
da por  agujeros  cuadrados  por  los  que  pasan  unas 
grapas  que  lo  afirman  sobre  el  travesano  6  vigue- 
ta al  mismo  tiempo  aue  los  rails. 

Los  cojinetes  se  njan  sobre  las  traviesas  ó  vi- 
guetas por  medio  de  tornillos  ó  de  grapas.  No  se 
emplean  casi  dados  ó  bases  de  piedra  sino  cuando 
la  localidad  da  una  roca  muy  fácil  de  labrar  y  agi^ 
jerear,  presentando  al  mismo  tiempo  una  grao  so- 
lidez: en  este  caso  las  basas  están  atravesadas  de 
agujeros  en  los  que  entran  unas  clavijas  de  made- 
ra que  forman  un  primar  enlace  entre  el  cojinete 
y  su  sustentáculo;  después  se  encajan  en  lascFavijas 
de  madera  unas  clavijitas  de  hierro  de  cabeza 
ancha.  Cuando  la  basa  no  se  raja,  queda  perfecta- 
mente unida  al  cojinete;  para  restituir  á  la  via  la 
parte  de  elasticidad  que  le  hubieran  dado  las  tra- 
viesas, se  intercala  muchas  veces  entre  el  coiioe- 
te  y  el  dado  una  plancha  de  fieltro  embreado  de 
O.m.O07  á  Om.OOS  de  grueso. 

Asiento  de  la  via.  Hemos  indicado  ya  en  lo 
que  precede  las  principales  condiciones  del  asen- 
tamiento de  la  via,  de  modo  que  nos  queda  poco 
qiM  decir  sobre  este  objeto.  La  necesidad  de  dar 
á  las  pestañas  de  las  ruedas  una  forma  cónica  (eo 
general  su  inclinación  es  de  Vis^*  trae  consigo  la 
de  inclinar  los  rails  hacia  adentro  de  la  via  por 
medio  de  rebajos  ó  muescas  hechas  en  las  travie- 
sas, ya  bajo  los  rails,  ya  bajo  los  cojinetes,  paes 
que  sin  esto,  los  rails  enrían  sometidos  á  ua  es- 
fuerzo lateral  que  tenderla  á  trastrocarle^  y  ar- 
rancar las  clavijas  ó  grapas.  Esta  inclinación  debe 
ser  igual  á  la  del  calce  de  las  ruedas,  cuando  los 
rails  son  de  superficie  plana,  \>oraue  sin  esto  el 
contacto  no  se  establecería  sino  soore  una  arista. 
Esta  condición  no  es  indispensable  en  los  raiUde 
superficie  convexa;  pero  la  diferencia  entre  las 
dos  inclinaciones  no  debe  ^ser  jajsás  muy  consi- 
derable. 

En  las  curvas,  se  eleva,  como  ya  \o  hemos  di- 
cho, el  rail  esterior,  es  decir,  el  que  está  coloca- 
do del  lado  de  la  convexidad  de  la  via,  á  fin  de 
compensar  por*  el  peso  del  tren  el  efecto  de  la 
fuerza  centrifuga  .Esta  elevación  es  de 

40  milímetros  en  los  curvas  de  4,000  á  i, 200  me- 
tros de  radio* 

8.  . 1,500 

4 2.000 

3 3,000 

2 6,00» 

Colocados  los  rails,  se  procede  al  balastage. 
operación  que  consiste  en  enterrar  las  traviesas 
entre  arena:  conviene  que  esta  arena  no  sea  moy 
fina  y  vale  mas  que  sea  calcárea  que  silicosi-  La 
calzada,  sobre  la  cual  se  colocan  las  traviesas,  e^- 


Digitized  by 


Google 


421 


CA1UK0S  DE  HiEaao. 


CAMINO»  DE  HIERRO. 


i22 


tá  formada  en  su 'parte  superior  ordinariamente 
por  ooa  cama  de  arena  ó  baUute  fino,  que  satis- 
tace  el  tripla  objeto  de  dar  cierta  elasticidad  a  la 
vía,  contribuir  a  repartir  lo  mas  igualmente  posi- 
ble sobre  toda  la  callada,  la  presión  ejercida  al 
paso  de  los  trenes,  y  de  preservar  las  traviesas 
de  la  humedad,  secando  el  terreno  sobre  que  re- 
posan inmediatamente. 

Cuando  los  rails  son  de  superficie  plana,  cual- 
quiera quesea  el  cuidado  que  se  haya  tenido  en 
el  asiento  de  las  traviesas,  sucede  inevitablemen- 
te que  la  inclinación  no  correspoode  siempre  é  la 
conicidad  de  la  pestañado  la  rueda;  la  llanta  in- 
siste unas  veces  sobre  la  arista  esterior,  otras  so  • 
bre  la  interior  del  raiU  y  jamás  es  constante  el  ra- 
dio sobre  que  giran  las  ruedas;  é  causa  de  esta 
diferencia,  cuyo  sentido  varía  á  cada  momento, 
los  wagones  y  las  máquinas  son  arrojadas  tan 
pronto  á  derecha  como  á  izquierda,  y  el  convoy 
no  tarda  mucho  en  tomar  un  movimiento  sinuoso 
tanto  massensible  cuanto  mayor  es  la  velocidad, 
al  cual  han  dado  los  franceses  el  nombre  de  mo^ 
«finianto  de  lazo.  Cuando  los  rails  están  mal  colo- 
cados ó  aue  la  vía  no  tiene  bastante  juego,  ó  en 
fin,  coando  por  consecuencia  del  desgaste  de  ios 
odces  en  la  garganta,  los  bordes  no  se  adhieren 
ya  á  la  llanta  por  una  curva  continua,  cada  os- 
cilación termma  por  un  choque  de  las  ruedas 
contra  los  rails,  lo  quehaceqneel  movimiento  os- 
cilatorio sea  mocho  mas  sebsible.  Este  movimien- 
to es  mucho  mas  pronunciado  en  ciertos  wagoneé 
qoeen  el  resto  del  tren;  esta  diferencia  proviene 
entonces  de  aue  los  wagones  presentan  un  defec- 
to en  el  paralelismo  de  los  eje¿,  ó  en  la  igualdad 
de  diámetro  de  las  ruedas  de  un  mismo  par. 

Variación  de  via.  Las  uniones  de  dos  vias  se 
liacen,  ya  bajo  un  ángulo  muy  agudo,  ya  en  án- 
gulo recto.  En  el  primer  casóse  hace  uso  de  rails 
movibles  ó  agujas,  movidos  con  la  ayuda  de  es- 
eéntrícos  ó  palancas,  de  manera  que  se  establez- 
ca la  comunicación  de  la  fia  única  con  uno  ú  otro 
de  los  ramales.  Unas  veces  se  fya  ó  coloca  la  pa- 
tonca  ó  el  escéntrico  director  ed  cada  una  de  sus 
peticiones  por  medio  de  un  cerrojo  ó  un  eran, 
otras  se  halla  provista  de  un  contrapeso  oue 
trae  por  ti  mismo,  las  agujas  á  una  posición  de- 
termioada.  Las  /Iga.  704  y  705  indican  suficiente- 

704 


unas  señales  que  sirven  para  indicar  al  mecánico 
sobre  qué  via  pueden  dar  paso  al  tren  las  agujas. 

En  algunos  casos  especiales  las  Tariaciones  de 
via  se  establecen  sin  aguja,  bastando  la  simple 
interrupción  de  los  rails  en  los  puntos  en  que  se 
cruzan  para  dejar  paso  á  los  rebordes  de  las 
ruedas. 

Para  pasar  de  una  via  á  otra  que  le  es  perpen- 
dicular se  usan  plataformas  giratorias.  Las  /lau- 
ras 706,  707  y  708  presentan  el  plano,  el  corte  y 


706 


mente  la  manera  de  establecer  y  de  hacer  ma  • 
niobrar  ordinariamente  las  agujas. 

Loe  escéntricos  ó  patancas  que  sirven  para  la 
maniobra  de  las  agujas,  hacen  mover  también 


la  elevación  de  estas.  Se  construyen  de  hierro 
fundido,  madera  7  palastro,  ó  solo  con  este  último: 
sus  dimensiones  calculadas  ordinariamente  para 
una  locomotora  ó  un  coche,  sun  suficientes  algu- 
nas veces  para  contener  á  un  tiempo  dos  coches 
ó  una  locomotora  con  su  tender,  sin  que  sea  ne- 
cesario desarmarlo.  Se  da  movimiento  á  brazo  á 
las  planchas  pequeñas,  y  á  las  grandes  por  medio 
de  engranages  con  manubrio.  Se  pueden  fácil- 
mente hacer  pasar  las  locomotoras  y  wagones  dé 
una  via  á  otra  que  le  sea  paralela,  empleando  dos 
plataformas  giratorias.  Estas  plataformas  pueden 
también  aplicarse  á  todos  los  puntos  en  que  se 
cruzan  las  vias  rectilíneas,  sea  el  que  fuere  el  án- 
gulo que  forme  el  encuentro  de  estas  vias:  algu- 
nas veces  se  pasa  de  una  via  á  otra  paralela  suya 
uniéndolas  por  medio  de  una  zanja,  en  la  cualcoV- 
resobre  uno  línea  de  rails  una  plataforma  que 
sube  hasta  emparejarse  con  la  superíicie  del  sue- 
lo, y  que  lleva  ella  misma  en  la  dirección  de  las 
vias  algunos  cabos  de  rarls  que  fce  alinean  con  los 
de  la  una  ó  la  otra  via  coando  la  platalorma'se  en- 
cuentra en  la  eslremidad  de  su  carrera  y  sobre 
los  cuales  se  calan  las  ruedas  del  wagón  para  pa 
sar  de  una  vio  sobre  la  otra. 
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Pasai  de  nivel.  Cuando  una  líDea  de  hierro 
eátá  atravesada  por  un  camiiM)  ordinario,  se  pre- 
serva la  vía,  levaatafido  la  calzada  hasta  la, altu- 
ra del  rail  esteriormente  y  polocando  dentro  de 
la  vía  una  vigueta  ó  madero  guarnecido  de  hier- 
ra, llamado  contra-raíl,  de  modo  que  quede  entre 
el  rail  y  el  contra- rail  una  ranura  para  dejar  pa- 
so á  los  rel)ordes  de  las  ruedas.  Los  pasos  de  ni- 
vel estén  siempre  interceptados  en  el  momento 
en  que  pasan  los  trenes  por  medio  de  barreras,  y 
los  guarda-barreras  están  encargados  de  procurar 
que  los  surcos  que  presenta  la  tta  ¿  los  espresados 
trenes  cuando  pasan,  se  mantengan  constante- 
mente en  perfecto  estado  de  limpieza. 

Paraderos  y  estaciones.  La  disposición  de  los 
paraderos  ó  embarcaderos  y  estaciones,  varía  se- 
i^un  stt  importancia,  y  algunas  veces  está  ligada 
de  una  manera  íntima  al  trazado  del  camino,  al 
menos  en  lo  ^ue  concierne  á  los  embarcaderos  y 
estaciones  prmcipales. ' 

Por  un  lado  so  debe  procurar  reducir  cuanto 
sea  posible  las  maniobras  en  el  embarcadero,  los 
trasportes  de  bagajes  y  mercancías,  como  igual- 
mente el  servicio  de  los  viageros,  esto  es,  los  gas- 
tos de  esplotacioD;  por  el  otro,  también  debe 
atenderse  á  disminuir  los  gastos  de  primer  esta- 
blecimiento, condición  que  á  menudo  se  encuen- 
tra en  oposición  abierta  con  la  precedente,  sobre 
todo,  cuando  el  camino  está  hecho  en  terraplén  ó 
desmontes. 

Imposible  nos  seria  entrar  en  Ka  cuestión  mas 
detalladamente  sin  salimos  de  los  límites  de  un 
artículo,  y  sin  poner  numerosos  ejemplos  de  ena- 
barcaderos  y  estaciones  establecidas  con  condi- 
ciones muy  diversas.  Sin  embargo,  observaremos 
que  con  demasiada  generalidad  se  establecen  en 
ciertas  localidades  estaciones  principales,  es  de- 
cir, con  puntos  de  retroceso,  cuyo  primer  resulta- 
do es  el  aumentar  notdbilísimameDle  las  dificul- 
tades y  los  gastos  de  la  esplotacion. 

En'crertas  estaciones  se  hallan  almacenes  de 
combastibles  y  fjruas  hidráulicas  para  el  alimen- 
to de  las  máquinas^y  talleres,  asi  como  para  la 
conservación  y  preparación  del  material  movible. 

Material,  El  material  movible  en  los  caminos 
de  hierro  se  divide  en  material  de  tracción  en  que 
se  comprenden  la  locomotora  y  su  accesorio  el 
tender,  del  cual  se  trataré  en  el  artículo  locoho* 
TivA,  y  del  material  de  trasporte,  sobre  el  cual 
vamos  á  decir  algunas  palabras.  Los  coches  ó  vra- 
gones  empleados  en  los  caminos  de  hierro,  son  de 
cuatro,  seis  ú  ocho  ruedas.  En  los  unos  y  en  los 
otros  las  ruedas  están  siempre  fijas  en  los  ejes 
que  giran  en  cajas  de  sebo  lijadas  en  un  bastiaor 
por  medio  de  muelles  y  mantenidas  por  planchas 
de  seguridad. 

Cuando  los  coches  son  de  cuatro  ó  seis  ruedas 
no -hay  mas  q«o  un  solo  bastidor.  En  Francia  y 
en  Inglaterra  se  adhieren  generalmente  las  plan 
chas  de  seguridad  é  los  costados  del  bastidor,  i 
la  caja  del  coche  se  coloca  sobre  las  ruedas.  En 
Bélgica  Y  en  muchos  caminos  alemanes,  los  cos- 
tados del  bastidor  que  se  colocan  en  el  esterior 
de  las  ruedas,  están  sostenidos  por  castro  ó  seis 
traviesas  reunidas  por  parejas,  y  á  los  estreroos 
de  las  cuales  están  íiiaaas  las  planchas  de  segu- 
ridad y  los  muelles  de  suspensión;  como  conse- 
.  cuencia  de  esta  disposición  las  ruedas  penetran 
en  las  cajas  por  debajo  de  las  banquetas. 

Por  ultimo,  en  algunos  caminos  alemanes  se 
encuentran  wagones  de  seis  ruedas  cuyas  Caías 
están  suspendidas  sobre  las  que  contiene  el  sebo 
por  medio  de  resortes  de  una  forma  particular, 


3ue  facilitan  hasta  cierto  punto  h  convergeocir 
e  los  ejes  y  su. desencaje  en  el  sentido  trasversal 
é  la  via;  entonces  se  suprimen  las  planchas  de 
seguridad  y  solamente  se  colocan  por  encim  de 
cada  eje  y  entre  la  rueda  unas  planchas  de  hierro 
batido  cortadas  en  forma  de  horquillas,  cvyo  des^ 
tino  es  sostener  la  caja  en  el  caso  de  ruptura  de 
un  muelle.  El  movimiento  de  estos  coches  es  muy 
suave,  y  roaniobrao  sin  esfuerzo  en  las  curva»  de 
pequeño  radio. 

Los  earruages  y  wagenes  americanos  soa  de 
ocho  ruedas.  Su  tamafto  y  ctpacidad  son  doble» 
de  los  de  é  cuatro,  de  manera  que  I»  cnrga  de  ca- 
da eje  permanece  sensiblemenie  la  misma  en  am- 
bos sistemas.  Los  ejes  eslén  colocados  por  pare- 
jas en  las  dos  esiremidades  de  la  eaja^y  fijos^  á  un 
mismo  bastidor  parciak  é  a? an-tren  y  ligados  tan 
solo  al  bastidor  ^eral  por  «na  cl»vi>»  maestra. 
El  peso  de  la  coja  descansa  por  medio  de  aapa- 
tillas  de  hierro  fundido,  é  de  rodajas,  sobro  la» 
varas  del  avan-tren,  las  cualos  están  cubiertas  ea 
los  puntos  de  contacto  coa  planchas  do  hierro 
fundido  ó  colado;  los  ejes  de  cada  tren  parcial  son 
iavaríablemente  paralelos  entre  si:  la  distancia 
que  los  separa  nunca  escede  de  Im  JM);  el  diáme- 
tro de  las  ruedas,  está  comprendido  entro  Ob.7S^, 
y  0.m90. 

Las  cajas  del  sebo  son  ragalarmentoesleriorasv 
eslas  soportan  habitualmente  el  peso  de  ta  caja 
del  coche  pov  medio  de  nn  solo  moelle  pop  cada 
par  de  cajas  de  un  mismo  lado:  esle  bmmU«  sa 
apoya  por  -sus  dos  estremidades  sobre  ks  cajas 
del  seao  y  sostienen  la  carga  «n  so  parte  supenor 
ó  vértice.  La  distancia  de  los  avan-trenes  de  cen- 
tro á  centro,  varía  de  6  á  9  metros.  Escede  á  ^e- 
ces  de  i%Oe\  n6mero  de  viajeros  que  puede  con- 
tener un  solo  coche:  estos  suben  y  bajan  por  laa 
estremidades  y  por  medio  de  escakras  que  dan  á 
una  plataforma,  donde  se  coloca  na  conductor. 
Las  liinquetas  son  de  dos  asientos  y  están  colaca- 
dos  trasversaknente  á  la  dirección  de  la  via,  de- 
jando ea  medio  un  espacio  libre  para  la  circiila- 
cion:  los  espaldares  formados  por  nn  ancho  listón 
de  madera  torrado  en  les  coches  de  pñmera  clase, 
son  algunas  veces  movibles  sobre  una  chamela 
colocada  eala  parte  inferior  de  los  pies  que 


tienen  las  banquetas,  y  se  racliaaa  según  «liaro» 
los  viajeros  colocarse  de  frente  ó  de  espaldas  al 
camino. 

Los  coches  americanos  son  los  mas  á  propóoHo 
para  atravesar  las  curvas  de  un  radio  muy  peqiae- 
fio;  la  separación  de  los  ejes,  reunidos  dos  »  do» 
en  un  mismo  avan-tren  es  taa  pequefia  cuanto  e» 

r>sible,  y,  por  consecuencia,  la  resistencia  debida 
so  paralelismo  seeacueatra  disminuida  nota- 
blemente. Se  alcanza,  sin  embargo,  el  mismo  re- 
sultado con  los  coches  comunes  de  seis  nieda», 
dando  é  las  planchas  de  seguridad  todo  el  JQOga 
necesario  en  el  sentido  trasversal  y  longitadiou. 
Si  es  cierto  que  los  coches  americanos  ofracea 
mayor  estabilidad  en  caso  de  accidente  que  lo» 
otros  coches  mas  ligeros,  á  cansa  de  sn  considera- 
ble pesadez,  no  lo  es  menos  que  la  movilidad  de 
los  avan-trenes  alrededor  de  ía  davna  maestra  e» 
nn  obstáculo  piara  la  rapidifcz  que  cada  vez  mas  se 
tiende  é  imprimir  á  los  convoyes  que  crrcnlan  eo 
los  caminos  de  hierro:  debiendo  los  coches  andar 
indiferentemente  hacia  atrás  ó  hacia  adelante,  la 
clavija  maestra  no  puede  sacarse  de  su  centro  y 
el  avan-tren  no  es  impulsado  á  permanecer  entre 
los  railí,  sino  por  la  conicidad  y  los  rebordes  de 
las  ruedas:  de  esto  resulta  un  movimiento  de  os- 
cilacion  que  tiende  naturalmente  a  aumentarle 
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con  la  velocidad,  v  que  pasando  maa  allá  de  cier- 
tos límites  puede  (le^r  á  ser  peligroso.  Ademas, 
para  el  servicio  de  los  viageros  estos  cpches  son 
demasiado  grandes  y  «u  maniobra  en  los  embar- 
caderos un  poco  fastidiosa,  ^ara  el  servicio  de 
mercancías,  cuando  estas  no  eiigen  tanta  veloci- 
dad, suelen,  por  el  contrarío,  los  wagones  ame- 
ricanos ser  ventajosos  en  mucbaa  ocasiones:  para 
un  miamo  peso  de  vehículo  presentan  mucha  ma- 
yor capacidad,  lo  que  puede  ser  favorable  al  car- 
gamento de  ciertas  mercancías  voluminosas,  co-* 
mo,  por  ejemplo,  la  madera,  el. hierro  en  barras, 
los  animales,  etc.;  siempre  es  útil  hacer  entrar 
algún  wagón  americano  en  el  material  de  traspor- 
te de  toda  esplotacion  importante  en  caminos  de 
hierro. 

Se  emplea  generalmente  la  grasa  sólida,  para 
el  ensebamjento  dé  los  wagones;  sin  embargo, 
ei  aceite  atenúa  el  efecto  de  las  frotaciones  ha- 
ciéndolas mas  suaves,  y  se  emplea  en  algunos  ca- 
minos, afladiéndole  durante  los  grandes  fríos  del 
invierno,  un  poco  de  esencia  de  trementina  para 
conservarlo  liquido.  Las  cajas  de  aceite  empleadas 
en  los  caminos  de  hierro  de  Leipzig  é  Dresde  no 
se  diferencian  en  nada  de  esencial  de  las  de  gra- 
sa comunes.  En  la  cavidad  destinada  á  recibir  el 
sebo,  hay  una  plancha  de  fundición,  que  tiene  en 
la  delantera  un  pequefio  receptáculo  y  en  la  tra- 
sera un  embudo  que  penetra  en  el  agujero  que  hay 
abierto  en  la  caja.  El  receptáculo  está  lleno  de 
aceite  basta  la  mitad  de  su  altura;  en  este  punto 
su  pared  tiene  un  agujero,  á  través  del  cual  pasa 
■na  mecha  de  alj^odon  trenzada  cuya  estremidad 
desciende  á  través  del  embodo  y  del  oido  del  co- 
jinete hasta  el  pefon  del  eje.  Esta  mecha  forma 
sifón  y  su  grueso  está  calculado  de  manera  que 
no  deje  correr  mas  que  tres  golas  de  aceite  por 
minuto.  El  aceite  destila  continuamente  y  mantie- 
ne el  pezón  constantemente  untado;  cae  en  se- 
guida sobre  el  semi-cilindro  que  forma  la  parte 
míéríor  de  la  caja  de  sebo;  una  reguera  ó  cana- 
lita  abierta  en  la  dirección  de  la  arista  inferior  de 
este  semi-cilindro,  y  un  agujero  practicado  en  su 
esiremidad  anterior,  conducen  el  aceite,  vertido 
eo  demasía  sobre  el  pezón  del  eje,  á  un  receptá- 
culo de  planchas  de  hierro  de  donde  se  recoge 
para  emplearlo  nuevamente. 

En  los  caminos  de  Hanover  el  aparato  es  com- 
pletamente distinto:  la  parte  inferior  de  la  caja 
esté  terminada  por  una  capacidad  prismática,  cu- 
ya pared  anterior  tiene  un  agujero  cuadrado.  Por 
esta  abertura  se  introduce  un  cajoncito  lleno  de 
aceite  y  por  debajo  un  muellecito  que  lo  mantiene 
fijo  en  su  posición;  dicho  muellecito  se  quita  fá- 
cilmente con  la  mano,  pero  ninguna  sacudida  pue- 
de saca  lie  de  su  lugar  durante  la  marcha.  El  ca- 
joncito lleva  una  palanca  de  contrapeso  que  aplica 
contra  el  pezón  una  mecha  aplastada  de  algodón, 
cuyos  estremos  están  Komer^idos  en  el  aceite. 

La  parte  superior  del  cajoncito  está  cerrada 
por  una  pared  atravesada  solamente  por  un  ori- 
ficio rectangular  suficiente  para  dejar  paso  á  la 
mecha,  mas  al  mismo  tiempo  perfectamente  cer- 
rado por  ésta. 

El  aceite  sube  en  la  mecha  por  efecto  de  la  ca- 
nilarídad  y  mantiene  constantemente  el  pezón 
bafiado;  la  mecha  no  puede  ser  arrojada  del  lu- 
gar que  ocupa  al  impulso  de  los  choques.  Se  pue- 
de renovar  fácilmente  el  aceite  levantando  el  ca- 
joncillo,  lo  cual  puede  hacer  un  hombre  con  una 
0ola  mano;  también  se  puede  hacer  uso  de  un  tubo 
corvo  qou  sale  al  esterior  y  so  cierra  con  un  ta- 
pón de  met^l  ó  de  corcho,  y  hace  al  mismo  tiem- 


po las  funciones  de  bolón  sirviendo  para  levantar 
ó  poner  en  su  sitio  el  cajoncillo. 

Levantando  este  tapón  los  dependientes  eu- 
cargados  de  dar  el  sebo,  reconocen  al  puulo  si 
queda  una  cantidad  de  aceite  suficiente,  pudiendo 
afiadir  mas  si  hace  falla  sin  necesidad  de  desmon- 
tar el  aparato.  Con  la  una  ó  la  otra  de  las  dispo- 
siciones que  dejamos  indicadas,  el  gasto  de  aceite 
es  insignificante.  Las  ruedas  de  las  wagones  son 
de  hierro  fundido  solo,  ó  bien  con  la  pestafla  de 
hierro  dulce  ó  bien  completamente  forjadas.  Des- 
cribiremos la  manera  de  construirlas  en  el  articu- 
lo LOCOMOTIVA. 

Las  armaduras  ó  bastidores  que  sostienen  las» 
cajas  de  los  wagones  están  comunmente  provisitos 
de  muelles  de  choque  y  de  otros  resortes  por  mu- 
dio  de  los  cuales  se  trasmite  la  tracción  de  un 
wagón  á  otro.  Estos  resortes  suelen  ser  de  goma 
elástica.  Los  wagones  se  unen  unos  con  otros  por 
medio  de  barras  y  cadenas  de  tiro. 

Réstanos  dar  algunos  pormenores  acerca  de  la 
forma  de  las  caías  de  coches,  la  cual  debe  depen- 
der de  la  naturaleza  de  las  materias  trasporlanlcs. 
Existen  las  siguientes  especies  de  wagones. 

Icón    vertedera    por 
Z     de    íoifído 
-      por  delante 
y  de  costado 
2.^    Wagones  de  enarenamiento  (usados  para 
el  entretenimiento  de  la  arena  en  la  via). 
5.*    Wagones  para  tras- (en  pedazos  gruesos, 
portar  hulla.  .  .  .  jen  pedazos  menudos. 
4.®    Wagones    —      metales. 
5.^         id.        —     pacas  de  algodón. 
6.®      '  Id.        —     piezas  grandes  de  madera. 
7.<>         Id.        —     cal. 
8.*         Id.        —      viageros. 
9.°         Id.        —      ganados. 
iO.         Id.        —     carroages  particulares. 
H.    Wagones- correos. 

Los  v^«gones  que  vierten  por  la  estremida d 
sirven  para  prolongar  el  terraplén,  los  que  lo  ha- 
cen de  costado  se  usan  para  ensancharlo. 

Los  de  enarenamiento  están  sostenidos  eo 
muelles  de  madera;  la  caja  es  rectangular;  la 
carga  y  descarga  se  ejecutan  a  pala. 

Los  de  hulla  en  gruesos  pedazos  son  rectan- 
gulares; se  cargan  y  descargan  á  mano. 

Los  de  hulla  menuda  tienen  un  fondo  que  se- 
abre  para  descargar  el  carbón  sobre  unas  especies 
de  tinas  que  comunican  con  la  via. 

Las  cajas  para  el  trasporte  de  la  cal  son  de 
palastro,  porque  á  veces  está  caliente  aun  cuando 
se  trasporta;  los  metales  insisten  sobre  simples 
bastidores  horizontales. 

Para  el  trasporte  de  algodones  de  Liverpool  á 
Manchester,  se  coloca  simplemente  sobre  un  bas- 
tidor un  tablero  sobre  el  cual  hay  dos  carreras  de 
rails  encima  de  los  cuales  se  colocan  las  pacas  de 
algodón.  Fácil  es  concebir  con  qué  celeridad  se 
ejecuta  la  carga  y  descarga. 

El  trasporte  de  las  piezas  grandes  de  madera 
se  ejecuta  con  dos  trenes  de  wagones  enlazados 
con  una  cadena  y  un  poco  menos  distantes  que  la 
longitud  de  los  maderos. 

Los  wagones  para  viageros  son  unas  cajas  de 
forma  análoga  á  las  de  las  diligencias,  pero  ma- 
yores. 

En  los  carruages  de  seis  ruedas,  las  cajas  pue- 
den contener  de  24  á  40  viajeros  en  el  interior, 
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s«gon  8u  cíate,  y  alganas  veces,  ademas,  46  á  20 
viajeros  en  el  imperial. 

Comanmente  en  los  convoyes  de  viageros  se 
pone  un  freno  en  cada  carroage  por  cinco;  te  ma- 
neja desde  el  imperial  y  se  compone  de  una  bar- 
ra  de  hierro  provista  de  manija;  la  (íg,  709  mani- 


709 

fiesta  la  disposición  generalmente  adoptada.  Ha- 
ciendo girar  el  manubrio,  las  palancas  aprietan 
ó  aflojan  el  freno.  Ksta  disposición  tiene  el  incon- 
veniente de  tender  á  la  separación  délos  ejes. 

En  algunos  planos  inclinados  se  emplea  otra 
especie  de  frenos  mucho  mas  enérgicos,  y  cuya 
invención  es  debida  á  Mr.  Laignel;  estos  frenos 
consisten  en  unas  especies  de  zapatas,  armadas 
de  una  pieza  de  hierro  cuya  sección  es  semejante 
á  la  de  una  llanta  de  rueda  y  que  están  colocadas 
entre  las  ruedas  de  los  wagones;  unos  manubrios 
de  tornillo  permiten  apresar  con  fuerza  las  zapa- 
tas sobre  los  rails  y  transformar  el  movimiento  de 
rotación  en  el  de  frotación  sin  echar  ó  perder  las 
raedaj|.  Con  estos  frenos  se  puede  graduar  el  roce 
según  convenga  y  aun  levantar  las  ruedus  sobre 
los  rails. 

Los  wagones  para  ganados  son  nnas  jaulas 
sostenidas  sobre  bastidores.  Los  que  sirven  para 
el  trasporte  de  carruai^es  no  son  mas  que  unas 
simples  plataformas. 

Por  ultimo,  se  han  establecido  wagones  cer- 
reos que  contieoun  una  oficina  y  el  despacho  del 
las  cartas  se  hace  en  el  transcurso  mismo  déla 
línea. 

E$ptotaci<m  de  los  [mro-Gapriles,  La  esplota- 
cion  comprende  todos  los  servicios  que  es  necesa- 
rio organizar  después  de  construido  un  camino  de 
hierro,  para  efectuar  el  movimiento  de  las  máqui- 
nas y  wagones.  So  divide  en  tres  secciones  princi- 
pales, á  saber:  el  entretenimiento  y  vigilancia  de 
la  via;  el  entretenimiento  del  material  y  la  trac- 
ción; el  movimiento  de  los  viageros  y  de  las  mer- 
caderías. En  la  mayor  parte  de  los  caminos  ingle- 
ses y  en  algunos  franceses,  la  conservación  de  la 
via  y  del  material  se  contratan  con  empresarios 
especiales.  Sin  dp.tenernos  en  pormenores  de  es- 

{>lotacion  en  este  lugar,  diremos  algo  acerca  do 
as  señales,  por  la  influencia  que  ejercen  en  la  re« 
gularidad  del  servicio ,  evitando  ademas  acci- 
dentes. 

Hay  señales  fijas  y  movibles.  Las  primeras, 
especialmente  osadas  en  líneas  francesas  y  alema- 
nas, se  ponen  en  las  estaciones,  ¿  saber:  una  por 
cada  via  á  1 00  ó  200  metros  delante  del  punto  de 
estacionamiento  de  los  trenes.  También  se  colo- 
can en  los  puntos  de  entronque  y  en  las  curvas 
que  conducen  á  estaciones  próximas,  ó  que  impi- 
den ver  á  la  distancia  conveniente.  El  objeto  de 
las  señales  fijas  debe  ser  el  de  llamar  la  atención 
de  los  maquinistas^  la  mayor  distancia  posible,  lo 
menos  400  ó  500  metros,  á  fin  de  darles  tiempo 
de  amortiguar  la  velocidad  y  pararse  sin  pasar  del 
poste  de  sefial.  De  día,  deben  servir  de  señal  la 
forma  y  la  posición,  pnrqiic  el  color  se  distini^ue 


con  dificultad;  por  eso  la  tendencia  actoal  es  de 
adoptar  indicaciones  telegráficas  que  deo  i  cono- 
cer las  diferentes  circunstancias  de  la  ^ia. 

En  Francia  hay  pocas  señales  fijas;  en  Alema- 
nia forman  una  línea  no  interrompida  ^ue  trans- 
mito los  avisos  y  las  demandas  de  aaxilio. 

Suelen  consistir  dichas  señales  en  globos,  dis- 
cos, veletas,  con  diverso  color  en  sos  carao,  qoe 
se  izan  á  diferentes  alturas  sobro  un  mástil  ó  qoe 
se  hacen  girar  de  modo  que  presenten  en  cada 
posición  una  figura  y  un  color  oien  marcados;  por 
la  noche  so  u^n  faroles  con  vidrios  ó  lentes  de 
diferentes  colores.  Las  mas  veces  esas  señales  es- 
tán formadas  de  un  mástil  de  10  á  4tt  metros  do  al- 
tura, que  lleva  en  su  parte  superior  dos  brasoí 
aplanados,  movibles  alrededor  de  un  eje  paralelo 
á  la  disposición  de  la  via  y  que  se  maniobrao  des- 
de abajo,  como  se  ve  en  la  fig.  7i0,  do  manera 

qire  pueden  fijarse 
en  tres  posiciooes, 
vertical,  horixootal 
y  oblicua,  á  49P. 
Estos  brazos  qoe 
tienen  á  ▼eces 
,4m.ioymasdo  lon- 
gitud ,  se  componea 
frecuentemente  de 
UD  bastidor  goar- 
oecido  do  la  as  de 
persiana,  lo  cual 
disminuyo  conoide- 
rablementoel  {«eso 
y  debilita  la  accioD 
del  ciento. 

La  dificultad  de 
cambiar  las  señales 
de  noche,  ha  indu- 
cido á  Mr.  Treot- 
tlerá  modificar  io- 
geniosamento  el 
aparato  anterior, 
reemplazando  las 
latas  con  espc^ 
inclinados  alterna- 
tivamente en  aea- 
tido  contrarío  y  en 
cantidades  varía- 
bles  sobro  el  e¡e 
de  rotación ;  na 
farol  do  doble 
corriente  de  aire 
colocado  en  la  prolongación  del  eje,  á  cierta  dis- 
tancia de  los  dos  itoecheros,  dirige  su  luz  sobre  k» 
espejos  dispuestos  de  modo  que  la  reflexión  mar- 
che en  dirección  paralela  á  la  via.  Estando  los  fa- 
roles colocados  sobre  el  eje  de  rotacioo  de  los  bra- 
zos, los  espejos  conservan  en  todas  las  posiciones 
igual  inclinación,  los  brazos  forman  desde  la  dis- 
tancia de  unos  100  metros  hasta  la  de  1,000  á  1,200 
dos  bandas  luminosas  con  las  cuales  se  reproducen 
las  señales  de  dia.  Los  marcos  de  los  espejoi  es- 
tán pintados  de  encarnado,  y  sirven  para  repro- 
ducir las  señales  de  dia  como  si  fueran  telégrafos 
ordinarios.  Modificando  el  color  de  los  faroles,  so 
obtienen  fajas  luminosas  de  distintos  matices,  que 
se  utilizan  igualmente  en  la  composición  do  se- 
ñales. 

Cuando  las  estaciones  se  encuentran  en  el  in- 
terior y  en  la  estremidad  de  las  curvas,  ¿  la  en- 
trada o  salida  de  un  túnel,  ocultas  por  puentes  ó, 
en  una  palabra,  colocadas  de  modo  que  las  seña- 
les fijas  00  sean  visibles  á  la  distancia  neoesaría. 
se  disponen  dos  6  tres  de  estas  á  continaarioo 
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unas  de  otras,  ó'bieh  una  sola  á  500  ó  600  metros 
de  la  estación,  que  se  inaDeja  desde  esta  por  me- 
dio de  un  alambre  de  cobre  so&tenido  sobre  rodi- 
itos  y  poleas  encima  de  postes  espaciados  de  unos 
6¿  8  metros;  un  contrapeso  que  se  encuentra  en 
el  brazo  de  palanca  opuesto  al  que  sirve  para 
iraosmitir  la  señal,  sirve  para  restituir  el  alambre 
a  so  posición  después  de  dado  un  aviso. 

Las  sefiales  movibles  son  banderas  y  faroles  de 
díTersos  colores,  aue  sirvan  ó  los  encargados  de 
la  vigilancia  ó  de  la  reparación  de  la  vía,  para 
trasmitir  á  los  trenes  las  indicaciones  necesariaái. 

En  los  tiempos  de  niebla,  las  sefiales  de  que 
bemoe  hablado  son  ineficaces.  Por  eso  en  los  ca* 
fflÍDOS  ingleses  se  han  adoptado  sefiales  detonan- 
tea  llamadas  eowper  fog^signaU^  que  consisten 
en  una  cajita  de  hojadelata,  en  forma  de  cilindro 
aplanado,  de  5  ¿  6  centímetros  de  diámetro  por 
000  de  altura  y  llena  de  una  materia  detonante. 
Se  fija  la  cadena  al  rail  por  medio  de  dos  tiras  de 
plomo  soldadas  á  ella.  Guando  la  rueda  de  la  má- 

3oioa  pisa  el  petardo,  lo  bace  estallar  con  un  rui- 
o  que  no  puede  dejar  de  ser  oido.  Este  de- 
tiene entonces  lo  mas  pronto  posible  la  máquina, 
y  el  conductor  gefe  del  tren,  asi  avisado,  envía  in- 
mediatamente atrás  un  conductor  para  que  colo- 
que é  400  6  SiOO  metros,  ó  bien  de  100  en  100  me- 
tros, sefiales-petardos,  á  fio  de  proteger  su  tren; 
después  bace  avanzar  lentamente  ja  máquina  su 
treo  hasta  el  punto  en  que  se  encuentra  el  que 
por  accidente  u  otra  causa  ha  hecho  necesaria  la 
detención.  Guando  ademas  de  haber  niebla  cae 
nieve,  se  emplean  petardos  en  forma  de  casquete 
eaferico  que  descansan  por  la  parte  plana  sobre  el 
raíl.  Esta  forma  les  permite  quedar  adheridos  ¿ 
pesar  de  la  acción  de  las  barrederas  colocadas 
delante  de  la  máquina. 

Es  imposible  hablar  de  las  sefiales  de  los  cami- 
nos de  hierro,  sin  decir  al  menos  algunas  pala- 
bras del  tel^rafo  eléctrico  como  auxiliar  gene- 
ral da  la  esplotacion.  Su  empleo  no  esclof  e  el  de 
los  medios  de  precaución  que  acabamos  de  indicar; 
pero  en  una  gran  línea  facilita  la  esplotacion  y 
puede  precaver  los  accidentes  en  un  límite  muy 
estenso.  La  facilidad  aue  ofrece  de  dar  á  conocer 
las  causas  del  atraso  qe  los  trenes,  economiza  el 
envío  de  las  máquinas  de  socorro,  que  es  impres- 
cindible en  todos  los  casos  cuando  se  ignora  aque- 
lla. Las  sefiales,  como  hemos  dicho,  sirven  para 
evitar  accidentes,  avisando  á  los  maquinistas  lo 
que  ocurre,  pero  no  pareciendo  eato  suficiente  á 
algunos,  se  na  pensado  en  medios  que  adviertan 
el  peligro  por  la  existencia  misma  de  éste,  sio/ie- 
cesidad  de  fiar  al  cuidado  del  hombre  la  tranami- 
sioD  de  sedales.  De  ello  tendremos  ocasión  de  ha- 
bbr  en  otro  lugar. 

Ganos  iCa  construcción  y  de'  esplotacion  da  ios 
cauíóios  de  hierro.  De  una  parte  el  precio  de  los 
terrenoe,  de  otra  el  de  la  mano  de  obra,  y  sobre 
todo,  la  mayor  ó  menor  importancia  de  los  traba- 
jos de  arte  aue  necesitan  el  trazado  adoptado  y  la 
naturaleza  ael  terreno,  el  número,  la  posición  y  el 
oMyor  6  menor  desenvolvimiento  de  los. embarca- 
deros, estaciones,  talleres  y  otras  dependencias 
del  camino,  hacen  variar  entre  grandes  límites  el 

E recio  de  la  calzada  de  un  camino  de  hierro.  El  de 
I  Tía  férrea  no  lo  es  menos,  según  aue  el  camino 
es  de  una  ó  dos  vias,  el  peso  adoptado  de  los 
rails,  etc. 

Es  también  sumamente  difícil  establecer  cifras 
absolutas  para  la  conservación  de  la  vía  y  los  gas- 
tos de  tracción  que  dependen  del  trazado  del  ca- 
mino, do  la  circulación  á  que  da  logar,  del  precio 


y  de  la  calidad  del  combustible,  etc.  Reservamos 
este  punto  importante  de  los  presupuestos  para 
otros  lagares  de ^ta  obra,  dejando  aqui  consigna- 
das solo  las  considerapiones  generales. 

CAMINO  DB  RiBRiio  ATMOSFÉRICO.  Ls  primera 
idea  de  un  camino  de  hierro  atmosférico  fue  debi- 
da á  un  inglés  llamado  Vallance,  que  lo  concibió 
desde  4824;  pero  no  se  ejecutó  sino  mucho  mas 
larde  por  MM.  Clegg  ySamnda,  que  establecie- 
ron un  camino  de  esta  especie  do  2,7  ¿3  metros  de 
longitud,  en  Irlanda,  entre  Kingstown  y  Dalkey. 
He  aqui  en  loque  consiste este'sistema. 

En  medio  de  la  via  y  en  sentido  longitudinal 
se  encuentra  un  cilindro  de  hierro  fundíeo,  bien 
calibrado  en  el  interior,  en  el  cual  se  mueve  un 
pistón  que  le  divide  en  dos  partes:  si  con  la  ayu- 
da de  una  máquina  neumática  su  hace  el  vacío  en 
una  de  estas  partes,  el  pistón  se  moverá  en  vir- 
tud de  la  diferencia  de  presiones  ejercidas  sobre 
sus  dos  caras  y  podrá  arrastrar  en  su  movimiento 
un  peso  variable,  dependiente  de  la  ostensión  de 
su  superficie  y  de  la  perfección  del  vacío:  toda  la 
cuestión  consiste,  pues,  en  transmitir  el  movimien- 
to de  este  pistón  al 
convoy.  La  barra  me- 
tálica C(/lg.  741)  fija- 
da al  primer  wa^on 
del  ccnvoy  está  unida 
á  un  bastidor  que  tie- 
ne en  una  de  sus  es- 
tremidades  el  pistón 
motor ,  mientras  lle- 
va en  la  otra  un  con- 
tra peso  q  oe  si  r  ve  pa  ra 
eauilibrarle.  Este  bas< 
tidor  tiene  cuatro  ro- 
dajas que  levantan  en 
su  marcha  una  válvu- 
la lon^^itudinal  que  da 
paso  á  la  espiga  me- 
tálica. La  válvula  se 
compone  de  una  plan- 
cha de  cuero  O,  re- 
forzada por  encima 
y  por  debajo  por  otras 
dos  de  hierro.  Des- 
pués del  paso  de  la 
espiga  G  por  la  ranu- 
ra longitudinal ,  un 
rodillo  R  colorado  de 
tras  la  cierra  (/li^.  7  Í2) 
y  un  tubo  N  lleno  de 
carbonds  candentes 
liquida  una  mezcla  de 
cera  y  sebo  que  vuel- 
ve á  cubrir  la  vál- 
vula y  asegura  asi  un  cierre  completo. 
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Mr.  HalleUe  había  propuesto  reemplazar  la 
váhula  complicada  que  acabamos  de  describir, 
por  dos  cilindros  decoero  ó  cualquier  otro  tejido 
impermeable  llenos  de  aire  comprimido;  estos  dos 
cilmdros  deberían  estar  encerrados  sobre  la  ma- 
yor parte  de  su  con  tomo  en  dos  pequefios  tubos 
colocados  en  los  dos  rebordes  paralelos  de  la  ra- 
nura del  tubo  propulsor  {fig$.  713  y  714),  de  ma- 
nera, sin  embargo,  que  se  oprimiesen  por  una 
parte  de  su  superficie.  Estos  cilindros  elásticos 
dejarían  pasar  fácilmente  la  espiga  metálica  comu- 
nicando al  convoy  el  movimiento  del  pistón,  y  se 
cerrarían  por  sí  mismos  inmediatamente  después. 
Mr.  Hediard  ba  inventado  también  un  cierre  bas- 
tante satisfactorio,  y  que  consiste  en  dos  muelles 
flexibles  que  forman  dos  labios  y  que  oprimen  un 
cuero  grueso. 

No  insistiremos  en  las  imperfecciones  eviden- 
tes de  un  sistema  hoy  abandonado.  Por  una  parte 
las  pérdidas  por  la  válvula  longitudinal  (tan  difícil 
de  conservar  herméticamente  cerrada  en  grandes 
longitudes)  son  considerables,  y  crecen  proporcio- 
ilalmente  con  la  longitud  del  tabo  propulsor;  por 
otra  el  rozamiento  del  pistón  contra  las  paredes 
del  tubo  propulsor,  es  también  considerable  á  cau- 
sa de  la  estension  de  las  superficies  frotantes,  te- 
niendo el  pistón  un  gran  diámetro.  Bajo  este  su- 
puesto, el  pistón  adoptado  en  el  camino  de  hierro 
de  París  á  Saint- Germain,  y  que  representa  la 
¡íg,  741,  está  mu^  bien  combinado.  Se  compone  de 
un  disco  de  nú  diámetro  un  poco  inferior  al  del  tu- 
bo, y  se  halla  guarnecido  ae  cuero  para  cerrar 
completamente;  un  doble  pistón  garantiza  plena- 
mente este  resultado. 

Indiquemos  también  la  ventaja  que  ofrece  este 

1>iston  de  poder  inclinarse  con  la  ayuda  de  la  pa- 
anca  í$j  para  que  el  sistema  se  mueva  sin  resis- 
tencia, por  tjjeroplo,  para  descender,  por  solo  la 
acción  ae  la  gravedad,  en  la  pendiente  que  el  ca- 
mino atmosférico  lieoe  que  recorrer. 

El  camino  de  hierro  atmosférico  no  ha  pasado 
del  estado  de  ensayo;  asi  las  cuestiones  del  paso 
de  los  niveles,  de  cambios  y  cruzamientos  de 
vías,  etc.,  distan  mucho  de  estar  resueltas  de  una 
manera  satisfactoria,  y  nada  hace  presumir  hasta 
ahora  que  se  pueda  esperar  este  resultado. 

A  pesar  de  esto,  croemos  que  no  carecerá  de 
interá  decir  algunas  palabras  sobre  el  camino 
que  se  enlaza  al  de  París  á  Pecq,  y  llega  hasta  el 

fue  del  castillo  de  Saint -Germain,  en  la  plaza  de 
a  iglesia  principal  y  á  la  entrada  del  bosque.  El 
sistema  atmosférico  se  halla  establecido  en  una 
longitud  de  2,500  metros,  desde  la  llanura  en  el 
bosque  del  Vestoet,  hasta  eljardin  de  Saint-Ger- 
maín;  una  diferencia  de  nivel  de  51  metros  se  halla 
at>8orb¡da  en  una  pendiente  de  4 ,950  metros  de 
longitud.  Doe  dobles  máquinas  de  vapor  se  hallan 
establecidas  en  Saint-Germain;  los  cilindros  de 
estas  máquinas  de  vapor  tienen  O.mgO  de  diáme- 
tro; los  pistones  ó  émbolos  tienen  2  metros  de  jue- 
f;o  y  2  de  velocidad  por  segundo.  Los  émbolos  de 
os  cilindros  neumáticos  tienen  2m.55  de  diámetro 
y  2  metros  de  jvego;  su  velocidad  es  de  0iii.40 
por  segundo,  y  aspiran  cada  ano  en  este  intervalo 
de  tiempo  2  metros  cúbicos  de  aire.  Los  cuatro 
cilindros  de  las  máquinas  de  vapor  citadas  re- 

§  rósenla  n  una  fuerza  de  400  caballos.  Las  cal- 
eras ocupan  un  vasto  edificio  y  se  componen 
de  doce  cuerpos  cilindricos  reunidos  de  dos 
en  dos  y  con  un  fo^on  para  cada  par ;  ca- 
da cuerpo  cilindrico  tiene  3  metros  de  longitud 
Ír  4(n.40de  diámetro,  y  por  encima  depósitos  ci- 
mdricos  de  vnpor  de  Om.BO  de  diámetro,  y  dt* 


2«.50  de  altura.  Como  estas  máquinas  no  esUn 
destinadas  á  funcíopar  sino  de  3  á  4  minutos  por 
cada  paso  de  tren,  se  tiene  el  fuego  constante- 
mente encendido  sin  esceso  de  ^stns  cerrandc 
los  registros  de  estraccion,  y  en  el  momento  opor- 
tuno se  reanima  por  medio  de  un  ventilador.  El 
consumo  es  de  cerca  de  3,000  kilogramos  de  car- 
bón por  cada  veinte  y  cuatro  horas.  Dos  peuoe- 
fias  máquinas  separadas,  de  fuerza  de  25  caballos, 
hacen  el  servicio  del  agua  para  las  calderas  y  el 
de  la  condensación  para  las  máquinas;  tambifo 
sirven  para  la  ventilación  del  hogar  y  las  maoio- 
bras  de  bajada  del  tren  con  la  ayuda  de  cabnis- 
tantes  neumáticos:  otra  máquina  colocada  en  lo 
bajo  de  la  cuesta  eleva  el  agua  del  Sena  para  ali- 
mentar los  aparatos.  Estas  diversas  máquinas  es- 
tán fabricadas  en  el  taller  de  Mr.  Hallette  d'Arras, 
y  han  sido  construidas  según  los  planos  y  bajo  b 
dirección  de  Eugenio  Hacliat.  Un  telégrafo  eléc- 
trico corresponde  con  el  bosque  del  Vesinet,  y 
trasmite  á  las  máquinas  las  seitales  para  ponerse 
en  movimiento,  porque  la  potencia  de  estas  ei 
tal  que  no  so  hace  el  vacío  sino  en  el  momento 
en  que  el  tren  se  engancha  al  émbolo.  Asi  se  evi- 
ta uno  de  los  mayores  inconvenientes  del  sistema, 
las  entradas  continuas  de  aire  por  la  válvula  cuan- 
do  con  anticipación  se  quiere  preparar  el  vacio. 

En  la  rampa  de  SaintrGermain  el  tobo  pt>- 
pulsor  tiene  Oin.63  de  diámetro:  pesa  500  kilo- 
gramos por  metro  lineal,  y  cuesta  solo  sobre 
200,000  tranco*  por  kilómetro.  El  precio  total  del 
camino  de  hierro  atmosférico  se  ba  elevado  a 
i  .800,000  francos  por  kilómetro. 

La  velocidad  obtenida  regularmente  desde  la 
apertura  del  camino  atmosférico  de  Saint-Ger- 
main que  tuvo  lugar  el  i 4  de  abril  de  4847,  «ria 
según  el  peso  de  los  convoyes,  de  32  á  70  kilóme- 
tros por  hora.  Un  wagón  cargado  de  un  peso  igual 
al  de  cuarenta  viageros  lanzado  en  el  embarcadero 
de  Saint-Germain  y  abandonado  á  sí  misino,  ad- 
quiere en  la  bajada  una  velocidad  méximuvá átTi 
kilómetros  por  hora,  que  pierde  á  seguida  poco  i 
poco  hasta  su  detención  natural  en  la  parte  hori- 
zontal del  bosque  del  Vesinet. 

CaMi^Mia.  Véase  foudicior  ne  cobaR. 

CMüyan»  «e  k«9«  4  «■«lB»tMÍ«.  (/a9'<^ 
div¡ngbecl,a¿.  taucherglocke,  /^.cloche  depíoo- 
gear).  Usase  la  campana  de  buzo  para  estraer  del 
fondo  del  mar  los  cuerpos  sumergidos  ó  para  hí- 
cer  construcciones  submarinas:  consiste  en  no  re- 
cipiente abierto  por  abajo  y  cerrado  por  todos  los 
demás  puntos,  y  en  el  cual  se  pueae  bajar  sío 
peligro  de  los  hombres  al  fondo  del  agua. 

La  campana  de  buzo,  tal  como  se  na  perfec- 
cionado por  Rennie,  y  tal  como  se  asa  a<^ualmen* 
te  en  Inglaterra,  tiene  la  forma  de  un  paraleIipip^ 
do  ó  muy  cerca.  Su  altura  esterior  es  de  4ai.855 
(6.06  pies),  la  interior  de  4ni.72  (6.17  pies)  y  H 
anchura  de  1id.38  (i.05  pies).  Las  dimensiooeade 
la  parte  inferior  de  la  campana  son  algo  ^^J^ 

3ué  las  de  la  superior.  Para  evitar  la  necesidw 
o  lastrarla,  se  vacia  de  un  solo  chorro,  en  hierro 
fundido,  de  suerte  que  su  peso  sea  suficiente  pa- 
ra sumergirla,  aun  llena  de  aire,  y  sea  bastante 
gruesa  para  no  tener  grietas,  aun  á  consecuencia 
(le  accidentes. 

En  el  vértice  de  la  campana  hay  una  abertu- 
ra que  comunica  con  el  interior  por  varios  ono- 
cíos  igualmente  circulares,  cerrados  por  otris 
tantas  válvulas  de  cuero  que  se  abren  de  arriba, 
abajo.  Un  tubo  fuerte  de  cuero  atornillado  sobre 
la  abertura  esterior  se  eleva  basta  la  bomba  re- 
pelente colorada  en  el  andamio  ó  edificio  de*d« 
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el  cual  so  maneja  la  campana.  Bsla  se  ncucalroa 
colgada  de  fuertes  cadenas  prendidas  á  unas  ar- 
f^ollas  fundidas  con  el  cuerpo  de  la  campana,  y 
atadas  a  la  principal  (jue  lo  sostiene  todo. 

Doce  aberturas  circulares,  dispuestas  alrede- 
dor de  la  cara  superior  están  guarnecidas  de  len^ 
tes  de  un  vidrio  muy  grueso,  asegurados  con  tuer- 
cas y  embetonados,  aue  sirven  para  distribuir  la 
luz  en  el  interior  de  la  campana.  Esta  puede  fá- 
cilmente encerrar  dos  personas  sentadas  en  asien- 
tos convenientemente  colocados.  El  peso  de  todo 
el  aparato  es  de  unos  4,000  kilogramos.  (547  ar- 
robas). 

La  bomba  repelente  que  suministra  el  aire  se 
maneja  comunmente  por  cuatro  hombres.  La  es- 
periencia  ha  demostrado  que  un  hombre  consume 
eo  veinte  y  cuatro  horas  800  litros  (cerca  de  37 
pies  cúbicos)  de  oxígeno  ó  3,000  (unos  138  piescú- 
EMCOs)  de  aire  bajo  la  presión  atmosférica;  pero  en 
un  aire  mas  oondensado,  como  lo  es  el  de  la  cam- 
pana, la  dilatación  de  los  pulmones  viene  á  ser 
la  misma  que  á  la  presión  ordinaria,  y,  por  consi- 
fniiente,  la  cantid.'io  de  aire  viciado  en  igual  tiem- 
po es  mas  considerable;  por  otro  lado,  para  que 
el  aire  de  la  campana  no  tenga  ninguna  influen- 
cia sensible  en  la  salud  de  los  operarios,  es  me- 
nester que  encierre  lo  mas  4  ó  5  por  100  de  aire 
viciado;  de  suerte  que  en  resumen,  la  máquina 
soplante  deberá  renovar  de  4  á  5  metros  cúoicos 
(i  84  á  230  pies  cúbicos)  de  aire  por  hora  y  por  hom- 
bre. El  aire  viciado  por  la  respiración,  es  mas  ca- 
liente, y,  por  consiguiente,  mas  ligero  que  el  fres- 
co, razón  por  la  cual  se  mantiene  en  lo  alto  de  la 
campana,  de  donde  se  espulsa  por  una  llave. 

El  cabrestante  que  sostiene  la  campana  se 
mueve  sobre  dos  caminitos  de  hierro  sobrepues- 
tos, y  colocados  en  ángulo  recto,  que  permiten 
hacer  mover  la  campana  borizontalmente  en  to  - 
dos  sentidos. 

Las  señales  se  comunican  con  mas  frecuencia 
por  los  buzos,  á  las  personas  que  manejan  la 
oampana,  por  medio  de  unos  pocos  martillazos 
dados  sobre  las  paredes  de  esta. 

Coando  el  agua  esta  limpia,  la  luz  es  muy 
grande  debajo  de  la  campana;  el  esperimento  ha 
demostrado  que  la  acción  calorífera  de  los  rayos 
solares  no  queda  destruida  por  su  paso  al  través 
del  agua:  un  buzo  bajado  á  i7  metros  debajo  del 
agaa,  vio  de  repente  llenarse  la  campana  dfe  hu- 
mo; reconoció  bien  pronto  que  su  gorro,  coloca- 
do en  el  foco  de  una  lente,  se  habia  encendido  por 
la  concentración  de  los  rayos  solares. 

A  medida  que  la  campana  se  hpnde  debajo 
del  agua  y  que  la  presión  del  aire  crece,  los  bu- 
zos esperimentan  en  los  oidos  un  dolor  bastante 
vivo,  que  hacen  desaparecer  tapando  la  boca  y 
las  narices,  y  haciendo  un  movimiento  de  de- 
glución ó  tragando  saliva.  Por  este  medio,  se  de* 
termina  la  apertura  de  las  trompas  de  Eustaquio, 
el  aire  se  pone  en  equilibrio  en  los  oidos,  produ- 
ciendo una  pequeña  esplosion,  y  el  dolor  cesa  al 
momenio.  También  se  obtiene  este  resultado,  pe- 
ro con  menos  rapidez,  si  so  detiene  el  descenso  de 
la  campana. 

Cmí«i».  (fran.  cannelle,  ingl,  cínnamon, 
al.  zimmt).  Llámase  asi  la  corteza  del  laurus  cin  - 
fiomoiiitim,  árbol  que  crece  en  Java,  Sumatra,  Gei- 
lan  y  en  las  islas  Molocas;  tiene  O  ó  7  metros  de 
altura.  Se  obtiene  cortando  las  ramas  del  árbol, 
al  fin  del  tercer  año,  levantando  la  corteza  corti- 
cal esteríor  con  un  cuchillo  de  dos  filos,  abriendo 
longitudinalmente  el  líber  y  sacando  la  corteza  en 
cina  sola  pieza.  Se  la  deja  en  seguida  secar  al  sol, 
TOilO    II. 


ú  cuyo  calor  se  enrosca  sobre  sí  misma,  después 
se  hacen  paquetes  de  10  á  45  kilogramos,  y  de  es- 
ta manera  entra  eo  el  comercio. 

La  canela  de  buena  calidad  es  casi  tan  delga- 
da como  el  pa{)el;  posee  un  sabor  aromático  muy 
agradable,  que  no  auema  la  lengua  y  deja  en  Ta 
boca  un  gusto  muy  aulce.  Los  pequeños  fragmen- 
tos que  no  pueden  entrar  en  el  comercio,  se  desti- 
lan con  agua  en  Ceilan,  y  sirven  para  preparar  la 
esencia  de  canela. 

•  Canlera.  Védse  minas. 

Cmi«iiii».  Se  llama  asi  un  hilo  de  metal  muy 
delgado,  qiie  se  enrosca  en  espiral  sobre  una  ca- 
nilla cilindrica,  del  mismo  modo  que  si  se  tratase 
de  hacer  un  resorte.  Se  saca  la  canilla,  y  el  canu- 
tillo empléase  después  en  diversos  usos,  particu- 
larmente para  hacer  lent^uelas,  que  sirven  sobre 
todo  para  el  bordado  de  oro  y  plata;  para  este 
efecto,  se  corta  cada  vuelta  de  espiral,  y  se  aplas- 
ta con  un  martillo,  de  manera  que  cada  pedacito 
de  hilo  de  metaUoma  la  forma  de  un  pequeño  dis- 
co hendido  por  el  lado  y  agujereado  por  el 
centro. 

CaAammm.  Se  llama  asi  una  clase  de  tela  cla- 
ra de  cáñamo,  lino  ó  algodón,  cuyos  hilos  entre- 
lazados en  cuadro,  reciben  y  dirigen  el  punto  del 
bordado  de  tapicería. 

Para  obtener  el  mej^or  cañamazo  posible,  úsa- 
se generalmente  de  hilos  de  algodón,  blancos  y 
dobles  de  tres,  cuatro  ó  cinco  cabos.  Se  les  da  co'- 
la  y  se  les  aprieta  con  la  mano  en  los  molinos  ó 
devanaderas  ordinarias,  á  fin  de  sacarles  lustre 
y  darles  consistencia.  El  método  común  de  apre- 
tar los  hilos  antes  de  tejer  la  tela,  exige  mucho 
tiempo  y  una  porción  de  cuidados  minuciosos,  que 
los  fabricantes  de  cañamazo  podrían  evitar  fácil- 
mente, usando  los  procedimientos  y  las  máquinas 
de  apretar,  las  gasas^  oryandis,  etc. 

Cuando  los  cuadrados  del  cañamazo  son  irre- 
gulares, loque  sucede  siempre  que  las  pasadas 
están  mal  golpeadal,1os  hilos  que  lo  constituyen 
no  son  paralelos  ni  uniformes:  en  ese  caso,  afté- 
ranse  los  contornos  del  dibujo  «ejecutado  según 
un  modelo  dado,  y  muchas  veces  el  cañamazo 
mismo  no  está  suficientemente  lleno  por  los  pun- 
tos de  tapicería.  Se  dice  entonces  que  la  tapicería 
esít  mal  picada,  queriendo  significar  que  los  pun- 
tos no  son  uniformes  y  regulares:  muchas  veces  la 
bordadora  mas  hábil  no  podría  dar  una  buena 
apariencia  á  una  tapicería  trabajada  sobre  un  ca- 
ñamazo irregular. 

Durante  muchos  aQos  seha  usado  un  cañama  - 
zo  particular,  principalmente  para  la  tapicería  de 
punto  grueso.  Dicho  cañamazo,  llamado  cañama^ 
zo  Penélope,  se  teje  como  la  tela  ordinarh,  con  la 
diferencia  de  que  se  levantan  á  la  vez  dos  hilos 
de  la  cadena  pasados  por  el  mismo  diente  del 
peine,  y  de  ocultar  dos  hilos  de  la  trama  con  un 
solo  golpe  de  varas. 

Una  nueva  clase  de  cañamazo,  ó  mas  bien  di- 
cho de  tapicería  ejecutada  en  parte,  se  encuentra 
hoy  en  el  comercio:  hablamos  del  cañamazo  lla- 
mado Jacquart,  que  tiene  el  fondo  tejido  y  el  di- 
bujo reservado,  o  al  contrario. 

Aplicación,  El  cañamazo  Jacquart,  ejecutado 
según  los  dos  modelos  especificados  mas  arriba, 
reemplaza  con  gran  ventaja  al  cañamazo  desuni- 
do para  la  ejecución  de  la  tapicería  que  las  seño- 
ras bordan  a  la  mano,  v  satisface  á  sus  exigencias, 
ya  quieran  bordar  un  oibujo  sin  tener  el  embara- 
zo ae-ejecular  antes  el 'fondo  (que  se  encuentra 
hecho  ya  anteé  con  anticipación),  ya  deseen  so- 
lamente un  fondo  v  ahorrarse  las  dificultades  v  el 
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trabajo  del  dibujo,  que  se  ejecuta  mas  económi- 
camente por  esta  clase  de  tejidos. 

En  fin,  ejecutada  completamente  sobre  el  ca- 
ñamazo esta  tapicería ,  presenta  en  su  aspecto 
óptico  alguna  semejanza  con  los  tejidos  para  col- 
chaduras, pero  la  escede  por  la  multiplicación  de 
ios  colores  que  pueden  usarse. 

Nosotros  propondríamos  la  fabricación  de  un 
cañamazo  para  la  tapicería,  llamado  de  punto  de 
/o«  Gofecíinos,  el  cual  se  tejería  con  dos  hilos  de 
urdimbre  en  cada  diente  de  peine,  como  el  cañama- 
zo Penélope,  y  tejido  como  la  tela  común,  de  mo- 
do, sin  embarco,  que  formase  mallas  ó  espacios 
mas  prolongailofi  en  el  sentido  del  ancho  de  la 
tela. 

CáAamo.  {ingl,  hemp,  al  hanf,  fr.  chonvre). 
Planta  testil  anua,  en  la  cual  las  flores  de  diferente 
sexo  se  encuentran  en  iadividuos  separados.  El  tallo 
délos  pies  hembras  es'  mas  fuerte  v elevado  aue  el 
délos  machos  (llega  á  veces á  2  y  ^  metros  de  al- 
tura) y  da  una  materia  testil  mas  tosca  y  menos 
apreciada.  El  cáñamo  maduro  pierde  secándose 
al  aire  de  40á  60  por  100  de  su  peso.  El  masculino 
tiene  proporcionaimente  mas  materia  testil  que 
el  otro  en  cantidad  igual  de  peso.  Cien  partes  de 
cáñamo  en  verde  solo  dan  SáSde  filamentos 
testiles,  que  son  mas  pesados,  mas  tosco  y  mas  re- 
sistentes que  los  del  hno  y  se  distinguen  de  él  por 
.su  color  amarillento  cuanao  no  han  sido  blanquea- 
dos. El  trabajo  del  cáñamo  es  enteramente  análo- 
go al  del  lino. 

Cmñttj^m.  Véase  bocas  de  fleco  y  armas. 

Caolfai.  Véase  kaolim. 

Cayarrosa.  Véase  tirta  y  hierro. 

Capllaridad  Llámase  fenómeno  de  la  capi- 
laridad  á  los  efectos  do  la  atracción  que  ejercen 
las  moléculas,  fluidas  unas  sobre  otras,  y  sobre  los 
cuerpos  sólidos  que  las  tocan,  fenómenos  sensi- 
bles particularmente  en  los  tubos  de  un  diámetro 
muy  pequeño  ó  capilar. 

Si  se  sumerge  en  un  líquido  \ma  lámina  cual- 
quiera, existe  atracción  entre  las  moléculas  de  la 
lamina  y  las  del  fluido.  Si  dicha  acción  es  superior 
á  la  atracción  mutua  de  las  moléculas  fluidas,  la 
lámina  queda  mojada  y  la  superficie  del  líquido 
termina  hacia  ella  por  un  menisco  cóncavo.  Si  es 
menor  no  se  moja,  hay  depresión  en  los  bordes  y 
se  termina  en  la  superficie  líquida  por  un  menisco 
convexo. 

Esta  acción  llega  á  ser  mas  sensible  en  un  tubo 
capilar.  La  acción  que  produce  el  menisco  produ- 
ce entonces  una  elevación  ó  una  depresión  de 
nivel. 

Si  se  echa  una  gota  de  agua  sobre  un  cristal, 
se  estiend^  si  éste  se  mueve;  por  el  contrario  una 
gota  de  mercurio  permanece  terminada  por  super- 
ficies convexas,  porque  no  moja  al  cristal. 

Una      pequeña 
'  columna  m  m  (figu-  715 

ras  715  y  71&)  se 
precipita  hacia  lo 
alto  o  hacia  la  base 
de  un  cono,  según 
termine  por  dos  su- 
perficies cóncavas  t\q 
ó  por  dos  superfi- 
cies   convexas;  en 

ambos  casos  puédese  retener  la  gola  en  una  {posi- 
ción fija  con  solo  inclinar  de  un  modo  convenien- 
te el  eje  del  cono  en  uno  ú  otro  sentido. 

Entre  dos  láminas  que  formen  un  ángulo- niuy 
agudo  y  se  mojen  con  el  líquido,  toma  este  la  fí- 
gura  do  hipérbole  que  representa  el  grabado  717. 


CAPILARIDAD.  i3G 

Una  lamina  sus- 
pendida en  un  lí- 
quido, ó  un  cuer- 
po flotante  en  su 
superficie ,  nunca 
adquiere  mov¡<> 
miento  alguno, 
cualauioira  que 
sean  las  disposi- 
ciones de  ambas 
caras. 

Dos  láminas 
verticales  y  para- 
lelas, mojadas  por 
el  liquido  y  puestas  en  frente  una  de  otra,  no 
esperimentán  ninguna  acción,  ningún  movimiento. 
mientras  están  bástante  separadas  para  aue  lü» 
curvaturas  cóncavas  de  los  líquidos  se  hnlleo  se- 

f caradas  por  un  espacio  plano;  pero  desde  que  se 
as  aproxima  lo  suficiente  para  que  desaparezca 
dicho  plano  y  se  crucen  sus  curvaturas,  el  líquido 
sube  por  éntrelas  dos  láminas  y  se  precipitan  pa- 
ra unirse  y  pegarse  una  contra  otra,  lo  qnc  prue- 
ba que  el  líquido  elevado  ejerce  una  presión  hori- 
zontal menor  que  si  estuviera  á  la  mism;!  altura 
en  on  vaso  ancho. 

Si  las  dos  láminas  son  paralelas  y  QO  se  mojan 
con  el  líquido,  ningún  movimiento  hay  mientras 
su  distancia  sea  bastante  grande  para  que  las  cur- 
vaturas deprimidas  del  líquido  estén  separadas 
por  una  superficie  plana.  Desde  que  se  las  apro* 
xima  lo  suficiente  para  que  desaparezca,  baja  el 
líquido  entre  ellas,  y  á  pesar  que  su  presión  sea 
mayor  que  en  el  caso  do  ser  en  un  vaso  ancho,  co- 
mo su  altura  es  menor  que  la  del  líquido  esterior. 
también  se  aproximan  las  dos  láminas. 

Cuando  una  de  las  laminas  está  mojada  y  la 
otra  no,  por  ejemplo,  con  aaua,  lo  cpal  tiene  lu- 
gar cuando  una  de  ellas  es  de  marfil  y  de  talco  la 
otra,  y  se  las  aproxima  hasta  quo  el  líquido  con- 
serve entre  ellas  una  inflexión  ,  las  lám'ma» 
tienden  á  separarse ;  si  se  las  aproxima  con 
fuerza  puede  suceder,  ó  que  la  inflexión  se  conser- 
ve y  se  repelan  siempre  las  láminas,  oque  se  cam- 
bie en  una  curva  sin  inflexión»  y  enionces  se 
atraigan  las  dichas  láminas. 

Dos  cuerpos  flotantes  que  se  mojen,  como  lió- 
las de  corcho  ó  de  madera  con  el  agua,  y  de  esta- 
ño con  el  mercurio,  se  aproximan  desde  que  su 
distancia  es  bastante  pequeña  para  que  las  curva- 
turas del  líquido  se  crucen^ 

Dos  bolas  que  no  se  mojen,  por  ejemplo,  de 
cera  ó  corcho  ahumado. en  el  agua,  ó  de  hierro  en 
mercurio,  aproxímanse  también  en  las  mismas 
circunstancias. 

En  fin,  dos  bolas,  de  las  cuales  una  se  moja  y 
otra  no,  se  conducen  de  idéntica  nfanera  que  los 
planos  que  se  hallan  en  las  mismas  circunstancias, 
es  decir,  se  repelen. 

Los  cilindros,  y  en  general  todos  los  cuerpos 
flotantes,  esperimentán  por  la  misma  causa  movi- 
mientos mas  ó  menos  rápidos  cuando  se  aproxiroao 
unosá  otros,  ó  cuando  ellos  se  aproximan  á  pare- 
des contra  las  cuales  siempre  se  encorvan  las  su- 
perficies líquidas,  sea  por  ascensión,  sea  por  de- 
presión. 

Los  fenómenos  capilares  se  presentan  á  cada 
instante  en  la  naturaleza  y  en  las  artes.  Loscucr-' 
po8  porosos,  como  el  azúcar,  las  piedras  ó  el  pa- 
pel para  filtrar,  las  mechas  de  algodón,  ele,  pue- 
den considerarse  como  cuerpos  formados  por  tu- 
bos mas  ó  menos  finos,  mas  ó  menos  regulare<«. 
Cuando  se  los  sumerge  en  un  líquido  susceptible 


Digitized  by 


Google 


137 


Capsulas  fulminantes. 


CARBONATOS. 


i38 


de  Hioiarlos,  estese  eleva  á  una  altura  que  dep en- 
de déla  dítposicion  de  sos  intersticios  y  que  en 
§enerAl  es  considerable.  Por  eso  el  agua  sobe  des- 
6  la  parte  mas  baja  de  una  masa  de  tierra  hasta 
la  mas  alta;  por  eso  elévase  también  el  agua  en 
un  tubo  Ueoo  de  ceniza,  en  un  terrón  de  azú- 
car; por  eso  el  espíritu  de  vino»  el  aceite,  el 
sebo,  la  cera  derretida,  se  elevan  por  las  mechas 
de  las  lámparas,  de  las  velas,  de  las  bujías,  etc.; 
por  eso  el  agaa  asciende  por  el  interior  de  los  ve- 
getales. 

Para  apreciar  bien  el  poder  de  esta  acción  y 
toda  su  imjpK>rtancia  en  las  aplicaciones  industria- 
les, es  preciso  tener  presente,  por  ejemplo,  que 
el  agua  se  eleva  30  milímetros  en  un  tubo  de  un 
milímetro  de  diámetro,  y  que  se  elevaría  360  mi- 
límetros en  un  tubo  de  v^q  de  mih'metro,  3000  mi- 
límetros ó  3  metros,  en  un  tubo  de  Vioo  ^^  milíme* 
tro,  y  30000  milímetros  ó  30  metros^  en  un  tubo 
de  Viooo  ^^  milímetro  de  diámetro.  Ahora  bien, 
Viooo  de  milímetro  es  una  distancia  sensible,  é  in- 
dudablemente existen  en  la  naturaleza  canales  ó 
eondoctos  de  fibras,  cuyo  diámetro  es  todavía  mas 
pequeAo. 

eé^amímm  falBrfaaiiteM.  La  fíabricacion  de 
las  cápsulas  fulminantes  ha  llegado  á  ser  una  in- 
dustria importante  desde  aue  el  antiguo  fusil  de 
chispa  ba  sido  abandooaao.  Dicha  mdustriaes 
completamente  francesa  en  sus  procedimientos 
actuales.  Describii-emos  esta  fabricación  mecánica 
tal  cual  la  inventó  el  capitán  de  artillería  mon- 
sieur  Tardy. 

Despaesde  cortado  á  tiras  el  cobre,  de  haber- 
lo laminado,  recocidoy  limpiado,  se  lleva  á  las  má- 
quinas movidas  por  el  vapor,  que  deben  formar  los 
alveolos.  Las  tiras  de  cobre  se  colocan  en  losci- 
Kodros  de  cierto  aparato,  que,  según  la  forma  de 
los  ponzoñes,  prodace  con  gran  rapidez  discos  ó 
estrellas  (según  deban  ó  no  las  cápsulas  presentar 
una  superficie  continua):  una  palanca  hace  retro- 
ceder el  aparato  colocando  los  discos  ó  estrellas 
en  una  matriz  convenientemente  preparada,  y  alli 
por  la  acción  de  otros  punzones  (que,  entiéndase 
bien,  hacen  parte  como  los  primeros  de  la  misma 
máquina),  son  eslampados  en  la  forma  exigida,  es 
dscir,  en  la  de  un  dedal  liso  ó  estriado,  ó  bien  en 
la  de  un  pequeño  sombrero.  Cada  movimiento  de 
la  máquina  produce  dos  ó  tres  cápsulas,  porque 
está  provista  de  un  número  igual  de  punzones  y 
matnces. 

Después  de  zaraiKleadas  las  cápsulas  y  de  ha- 
berles quitado  las  barbas  prodiKidas  por  las  ope- 
raciones que  acabamos  de  referir,  se  llevan  al  ta- 
ller de  carga.  Aqui  los  obreros  las  cogen  á  pufia  • 
dos  y  las  colocan  entredós  láminas  de  hierro  so- 
brepuestas á  pequeña  distancia  una  de  otra  y  ase- 
glaradas con  unas  bisagras.  La  lámina  superior 
tiene  hechos  con  r^landad  gran  número  de  pe- 
queños agujeros  defdiámetro  esterior  de  las  cap- 
aulas.  Sobre  la  lámina  inferior  y  en  frente  de  cada 
agujero,  está  grabada  la  marca  del  fabricante,  cue 
luíego  veremos  de  qué  modo  se  imprime  en  la  cáp- 
sula. Este  aparato  se  llama  mano.  El  obrero,  agi- 
tando esta  mano  de  cierta  manera,  menea  sobre 
ella  las  cápsulas,  cuyo  centro  de  gravedad  está 
mas  próximo  del  fondo  que  del  oriéício,  circuns- 
tancia que  las  bace  poner  derechas  y  caer  en  los 
agujeros.  Si  algunas  han  dejado  de  introducirse, 
lo  qae  sucede  rara  vez,  ó  si  algún  agujero  no  se  ha 
llenado,  pronto  lo  echa  de  ver  el  obrepo  y  pone 
remedio.     « 

Este  aparato,  lleno  ya  do  cápsulas,  se  introdu- 
ce en  una  tolva  que  contiene  pólvora  fulminante. 


El  fondo  de  esta  tolva  está  formado  de  tres  piezas 
sobrepoestas,  siendo  la  del  centro,  aue  es  de  mar- 
fil, movible.  Las  tres  tienen  igual  numero  de  agu- 
jeros que  la  mano:  los  de  abajo  continúan  con 
anos  pequeños  tubos  que  entran  en  las  mismas 
cápsulas. 

Al  tomar  cierta  posición  la  pieza  del  medio, 
encuéntranse  sus  agujeros  enfrente  de  los  que  hay 
en  el  fondo  superior  y  dejan  de  comunicarse  con 
los  del  fondo  inferior,  de  manera  que  descendien- 
do entonces  por  so  prgpio  peso  el  polvo  fulminan- 
te llena  los  agujeros  de  dicha  pieza.  Un  pequeño 
movimiento  impreso  á  la  misma  corta  su  comuni- 
cación con  los  agujeros  superiores  y  la  establece 
con  los  inferiores,  á  través  de  los  cuales  cae  el 
polvo  en  las  cápsulas.  En  esta  operación  existe  el 
mayor  peligro.  Basta  el  aplastamiento,  en  ciertas 
condiciones,  del  roas  pequeñograno  de  pólvora  ful- 
minante (fulminato  de  plata)  para  determinar  la  es- 
f)losion  de  todo  lo  que  contiene  la  tolva,  en  la  cual 
as  necesidades  de  un  trabajo  regular  exigen  que 
haya  siempre  una  cantidad  creciaa.  Por  esto,  so- 
bre todo,  es  ventajosa  la  disposición  adoptada  en 
la  casa  deGoupillat.  Consiste  en  un  escudo  muy 
fuerte  de  palastro  ó  hierro  batido  que  separa  á  los 
obreros  del  distribuidor  de  la  pólvora  fulminante,  y 
cuya  misión  es  la  de  desviar  o  dirigir  la  esplosion, 
cuando  se  veriñca,  hacia  una  ventana  muy  ligera, 
la  cual  no  ofreciendo  mas  que  una  resistencia  muy 
débil,  hace  que  tengan  lugar  esas  terribles  esplo- 
siones  sin  daño  para  los  obreros.  El  instrumento  ó 
aparato  que  contiene  las  cápsulas  sale  por  una 
abertura  practicada  en  el  escudo. 

Después  del  movimiento  hecho  para  llenar  las 
cápsulas  de  pólvora,  se  retira  la  mano  de  debajo  de 
la  tolva  y  pasa  al  obrero  encargado  de  comprimir 
el  polvo  en  las  cápsulas.  Este  coloca  sobre  la  ma- 
no una  lámina  ae  hierro  armada  con  pequeños 
punzones,  en  número  igual  al  de  los  agujeros,  los 
cuales  penetran  en  las  cápsulas  hasta  tocar  la  pól- 
vora; después  se  coloca  todo  entredós  cilindros  ó 
porciones  de  cilindros  escóntricos,  cuyo  movimien- 
to de  rot&cion,  impreso  por  un  manuorio  ó  palan- 
ca, comprime  la  pólvora  contra  el  fondo  délas  cáp- 
sulas y  estampa  al  mismo  tiempo  en  ellas  el  nom- 
bre del  fabricante.  Es  un  fenómeno  particular  que 
esa  considerable  presión  no  produzca  sino  muy 
raras  esplosiones,  para  las  cuales  son  necesarias 
algunas  condiciones  que  las  asemejen  á  un  cho- 

3ue.  La  esplosion  de  alagunas  cápsulas  no  produce 
año  de  ninguna  especie.  Únicamente  se  ennegre- 
ce el  esterior  de  las  cápsulas  mas  inmediatas,  las 
cuales  se  separan  para  venderlas  á  mas  bajo  pre- 
cio. Terminadas  las  cápsulas  se  quitan  de  la  mano 
levantando  la  parte  superior  de  esta  pieza,  y  lue- 
go se  cuentan  con  un  instrumento  lleno  de  aguje- 
ros, cuyo  número  es  conocido,  se  colocan  en  ca- 
jas y  se  ponen  á  la  venta. 

Caribe.  Véase  Avbar. 

Carbón.  Véase  carbonización. 

Carb«iiai<Mi.  El  ácido  carbónico,  uno  de  los 
mas  débiles,  se  combina,  sin  embargo,  con  facili- 
lidad  con  las  bases  y  óxidos  metálicos,  dando  en- 
tonces nacimiento  á  un  gran  número  de  compues- 
tos importantes.  Los  carbonates  son  ordinaria- 
mente sales  neutras,  aunque  también  algunas  vO' 
ees  básicas  ó  ácidos.  Solo  hay  tres  carbonates  so- 
lubles: los  de  amoniaco,  de  potasa  y  de  sosa;  los 
bi-carbonatos  de  las  mismas  bases  son  solubles, 
aunque  no  tanto  como  los  precedentes.  Algunos 
carbonates  insolubles  (los  de  cal,  por  ejemplo)  se 
disuelven  en  agua  saturada  do  ácido  carbónico, 
poro  cuando  se  espone  esta  disolución  al  aire,  sa 
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desprende  el  ácido  carbónico  y  se  precipilan  com- 
pletamente los  carbonates:  á  este  fenómeno  deben 
atribuirse  las  incrustaciones  que  depositan  muchas 
aguas  minerales. 

Todos  los  carbonates,  á  escepcion  de  los  de 
barita,  potasa  y  sosa,  descompónense  al  calor  ro- 
jo: los  carbonatos  solubles  se  transforman  en  car* 
bonatos  neutros  á  la  temperatura  de  la  ebullición 
del  agiMt.  Solo  el  carbonato  de  amoniaco  es  volá- 
til. Todos  los  carbonatos  sin  escepcion  se  descom- 
pon'en  por  el  carbón  á  la  temperatura  roja,  y  dan 
un  metal  ó  un  óxido.  El  vapor  de  agua  los  descom- 
pone igualmente  al  rojo,  formando  óxidos.  Se  des- 
componen por  la  acción  de  casi  todos  los  ácidos 
minerales^  desprendiéndose  completamente  el  áci- 
do carbónico,  á  veces  con  efervescencia  (carbona- 
to dé  cal);  se  le  reconoce  mezclándolo  con  agua  de 
cal  filtrada  ,  ló  que  determina  un  precipitado 
blanco  soluble  en  los  ácidos  con  efervescencia. 

Como  casi  todos  los  carbonatos  son  iosolubles 
se  pueden  preparar  por  via  de  doble  descomposi- 
ción. Encuéntranse  en  gran  cantidad  en  la  natu- 
raleza: hablaremos  de  cada  uno  de  ellos  en  par- 
ticular en  el  artículo  del  metal  á  que  correspon- 
dan, de  manera  que  muy  pocos  son  de  los  que  de- 
bemos tratar  aqui. 

CARBONATO  DE  AHO.xiACO  {itig,  carbonato  of  am- 
monia,  al.  koblensaures  ammoniak,  fr.  carbonate 
d'ammoniaaue).  Conócense  tres  combinaciones  di- 
ferentes del  ácido  carbónico  con  el  amoniaco:  el 
carbonato  neutro,  el  sesqui-carbonato  y  el  bí-car- 
bonato  de  amoniaco.  El  primero  es  muy  poco  es- 
table, se  descompone  por  la  acción  del  calor,  asi 
como  por  la  disolución  en  el  agua,  y  no  se  halla  en 
el  comercio.  El  bi-carbonato  de  amoniaco  se  ob- 
tiene saturando  de  ácido  carbónico  ana  disolución 
de  sesquí-carbonato«  y  se  usa  hace  poco  tiempo 
para  la  fabricación  en  gran  escala  del  bi-carbona 
to  de  sosa  (véase  sosa).  Se  descompone  por  el  ca- 
lor en  sesqui-carbonato  de  amoniaco  á  en  ácido 
carbónico. 

El  carbonato  de  amoniaco  que  se  encuentra  en 
el  comercio  es  el  sesqui-carbonato,  que  se  com- 
pone de: 

Acido  carbónico 55.4    3  at. 

Amoniaco 29.0    2  at. 

Agua..  . 45.6    2  at. 

í  "  400.0 

Generalmente  so  le  prepara  por  via  doble  de 
descomposición,  calentada  al  rojo  vivo  en  una  re- 
torta de  hierro  ron  su  alargadera  correspondien- 
te, una  mezcla  de  creía  (cal  carbonataoa)  y  sal 
amoniaco  (hidroclorato  de  amoniaco);  se  íorma 
cloruro  de  calcio  que  se  queda  en  la  retorta,  y 
carbonato  neutro  de  amodiacoque  se  descompone 
en  sesqui-carbonato,  que  va  á  condensarse  bajo  la 
forma  de  una  masa  blanca  fibrosa  en  la  alargade- 
ra, y  gas  amoniaco  que  se  desprende  y  se  pierde: 
se  podría  recoger  haciéndolo  pasar  á  un  gran  reci- 
piente, lleno  constantemente  de  aire  cargado  de 
ácido  carbónico  y  atravesando  un  foco  de  carbón. 
El  carbonato  de  amoniaco  obtenido  asi  es  muy  po- 
cas veces  bastante  puro  y  compacto  para  entre- 
garlo inmediatamente  al  comercio:  se  le  purifica 
por  sublimación,  como  se  hace  con  la  sal  amonia- 
ce  (véase  cloruros).  Se  le  obtiene  asi  bajo  la  for- 
ma de  tortas  ó  panales  blancos,  de  testura  fibrosa, 
que  exhalan  un  fuerte  olor  amoniacal.  Se  debe 
conservarlo  eo  vasos  bien  cerrados,  porque  al  aire 
libre,  el  cuarto  do  amoniaco  que  contiene,  se  des- 


prende poco  á  poco,  de  modo,  que  pierde  todo  su 
olor  y  se  transforma  en  bi-carbonato.  Es  soluble 
en  doble  peso  de  agua  fría;  cuando  se  hace  hervir 
esta  disolución,  el  carbonato  de  amoniaco  se  vola- 
tiliza completamente,  dando  lugar  é  vn  hervor 
muy  vivo  al  fin  del  cual  solo  queda  agua  pura. 

El  carbonato  de  amoniaco  úsase  en  medicina  y 
en  los  análisis  químicos:  también  se  usa  en  la  pas^ 
telería  para  obtener  pastas  muy  porosas. 

En  la  destilación  seca  de  las  materias  animales, 
se  produce  gran  cantidad  de  carbonato  de  amo- 
niaco, pero  obtenido  de  esta  manera  es  muy  impa- 
ro V  no  puede  servir  sino  para  preparar  el  sulfato 
ó  el  hidroclorato  de  amoniaco  y  á  lo  mas  el  amo- 
niaco cáustico. 

CARBONATO  DE  BARITA  {wítheHU),  Hasta  ahora 
únicamente  se  encuentra  esta  sal  en  algunas  loca- 
lidades de  Inglaterra:  si  fuera  mas  abundante  se 
podria  mezclar  en  lugar  del  sulfato  de  barita  con 
el  carbonato  de  plomo,  al  cual  se  parece  mucho 
por  sus  propiedades  fiísicas  y  químicas. 

CARBONATO  DE  GAL.  Esta  sal  OS  Aoutra,  iasoluble 
en  el  agua  y  se  encuentra  en  cantidad  tan  consi- 
derable en  la  superficie  del  globo,  que  puede  cal- 
cularse Que  mas  de  la  mitad  de  la  corteza  terres- 
tre está  formada  de  sustancias  calcáreas.  Se  le  re- 
conoce fácilmente  en  que  es  bastante  fácil  de  ra- 
yar y  que  se  disuelve  con  efervescencia  en  los  áci- 
dos. Cuando  se  calienta  al  rojo  blanco,  se  descom- 
pone enteramente  y  queda  cal  cáustica;  pero  si  al 
propio  tiempo  se  somete  á  una  fuerte  presión,  pue- 
de fundirse,  aunque  sin  descomponerse,  y  produ- 
ce un  mármol  artificial.  Se  ha  ensayado  utilizar 
en  grande  esta  propiedad,  pero  se  na  conocido 

Suenopodia  dar  lugar  á  ninguna  aplicación  in- 
ustríal. 
El  carbonato  de  ca1  presenta  un  gran  número 
de  variedades;  examinaremos  los  mas  impor- 
tantes: 

1  .*  Cal  carbonaUída  espática  (espato  de  Islao- 
dia).  Caracterizada  por  tres  e$[oliacioHe$  sencillas 
que  conducen  á  un  romboide  a^udo»  cuyo  ángulo 
es  de  i05^.  Crísializa  en  romboides  mas  ó  menos 
prolongados,  algunas  veces  casi  cúbicos»  en  dode- 
caedros de  triángulos  escalenos  llamados  metastá- 
ticos,  y  por  último,  en  prismas  de  seis  caras. Cuan- 
do pura,  es  perfectamente  incolora  y  trasparente, 
y  presenta  el  fenómeno  de  la  doble  refracción,  pro- 
piedad áobre  la  cual  se  funda  la  construcción  del 
anteojo  de  Rochon,  que  permite  apreciar  la  distan- 
cia á  que  se  halla  un  objeto  cuando  se  conocen  sos 
dimensiones,  y  vice-versa..  La  gravedad  específi- 
ca de  la  «al  carbonatada  es  de  ^7.  Calentada  has- 
ta el  rojo  blanco  deja  un  residuo  de  46  por  400  de 
cal  viva. 

2.0  Cal  carbonatada  fibrosa.  Cuando  el  sftua 
de  lluvia,  que  siempre  contiene  alguna  cantidad 
de  ácido  carbónico  libre,  cae  sobre  rocas  calcáreas 
disuelve  una  pequeña  porción  de  carbonato  decaí 
que  deposita  en  seguiaa  bajo  la'íorma  de  concre- 
ciones, en  el  interior  de  las  grutas  ó  cavidades,  eo 
que  gota  á  gota  se  evapora.  Guando  estas  concre- 
ciones se  forman  en  las  bóvedas  de  las  grutas,  tie- 
nen una  testara  brillante  y  toman  el  nombre  de 
estalactitas;  cuando  se  depositan  sobre  el  suelo  de 
dichas  grutas  ó  sobre  una  superficie  plana,  tieoeo 
una  testura  fibrosa  en  sentidoperpendicular,  y  se 
designan  entonces  con  el  nombre  de  estalagná- 
tas.  Cuando  se  presentan  bandds  ó  zonas  de 
amaríllo  mas  ó  menos  rojizo,  y  tienen  suficiente 
dureza  para  tomar  un  hermoso  pulimento,  dáseles 
el  nombre  de  alabastro  oriental. 

Los  depósitos  calcáreos  que  suministran  en 
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abundancia  algunas  sgaas  mineraloá  gaseosas  son 
de  la  iDÍsnia  natnraleza;  las  fuentes  roas  célebres 
de  este  género  son:  el  Sprudel  de  CarUbad,  que 
produce  el  sprudeUtein,  calcáreo  duro,  muy  neo 
en  bandas  ó  zonas,  sumamente  fíno  y  que  sirve 
para  hacer  pequeños  objetos  de  adorno:  las  aguas 
incrustantes  de  SanFHippo  en  Toscana  (Véase 
ALABASTRO),  y  las  do  Saint'Allyre  en  Auvergne, 
cuyos  bellos  productos  se  remitieron  á  la  esposi- 
cion  celebrada  en  París  el  año  1844. 

Las  tobas  calcáreas  son,  propiamente  hablan- 
do, depósitos  análogos;  son  muy  porosas,  celulo- 
sas, á  voces  llenas  de  cavidades  tubulares  y  áspe- 
ras al  tacto:  su  dureza  es  inferior  á  la  de  ios  cal- 
cáreos ordinarios,  y  su  color  es  gris  mas  ó  menos 
amarillento. 

Las  tobas  calcáreas  se  encuentran  muy  ame- 
nudo  en  grandes  masas  en  los  paises  calcáreos,  y 
se  emplean  para  edificar.  La  villa  de  Pesti,  en  Ita- 
lia, está  completamente  edificada  con  toba  calcá- 
rea lleca  de  cavidades  tubulares.  La  villa  de  Tívo- 
li,  cerca  de  Roma,  y  muchos  monumentos  roma- 
nos, son  ¡finalmente  de  cierta  clase  de  toba  calcá- 
rea llamada  travertino.  Las  tobas  calcáreas  ad- 
quieren bastante  dureza  secándose  al  aire  y  resis- 
ten  muy  bien  á  la  acción  destructora  de  los  agen- 
tes atmosféricos. 

3.*  MARMOL.  (Véase  su  artículo). 
4.*  Calcáreo  compacto.  De  fractura  concoide 
ó  esquistosa.  Le  hay  de  todos  los  colones;  sin  em- 
baído, ordinariamente  es  de  un  gris  mas  ^6  menos 
pálido.  Guando  está  abigarrado  do  una  manera 
agradable  á  la  vista  y  toma  un  buen  pulimento,  se 
le  da  también,  aunque  impropiamente,  el  nombre 
de  mármol.  Mochas  veces  contiene  gran  número 
de  conchas  en  estado  espático,  y  entonce^  toma  el 
nombre  de  mármol  conchífero.  La  calcárea  com- 
pacta encuéntrase  en  la  naturaleza  en  el  estado  de 
capas  sedimentarías.  A  veces  se  presenta  en  ca- 
pas de  poco  espesor,  de  grano  muy  fíno  y  perfec- 
tamente compacto,  como  la  calcárea  liíográfica 
de  Solenliofeo,  en  Baviera.  Otras  veces  es  mas  ó 
meóos  basta  y  cavernosa,  como  la  calcárea  caver- 
nosa llamada  rauhkaiky  de  la  formación  del  zecks- 
tem  fvéase  gcologu),  y  la  calcárea  basta  de  los 
alrededores  de  París. 

La  calcárea  (íStida  ó  stinkstein^  es  una  clase  de 
calcárea  compacta,  de  un  color  oscuro  amarillen- 
to por  el  betún  que  le  comunica  erolor  que  le  ca- 
racteriza, á  escepcion  del  betún  que  encierra,  es 
ordinariamente  muy  pura  y  por  consecuencia  muy 
propia  para  la  fabricación  délas  cales  gruesas. 

6.*  Calcáreo  úolitico.  Está  formado  por  la 
reunión  de  pequeños  glóbulos  calcáreos,  ael  ta- 
maño de  nna  cabeza  de  alfiler;  cuando  el  grueso 
de  esos  glóbulos  llega  al  de  pequeños  guisantes, 
se  llama  calcáreo  ptsolitico:  encierra  ordinaria- 
mente una  porción  mayor  ó  menor  de  óxido  de 
hierro  hidratado  que  le  da  un  color  amarillo  oscu- 
ro. Este  calcáreo  forma  en  ciertos,  terrenos  capas 
de  mucha  potencia  y  es  suficientemente  dura  para 
usarla  como  piedra  de  construcción,  aunque  casi 
siempre  muy  impura  para  fabricar  con  ella  ningu- 
na ciase  de  cal.  ^ 

Calcáreo  margoso.  Difiere  del  calcáreo  puro 
en  que  encierra  basta  iO  por  400  de  arcilla  mti- 
mamente  mezclada.  Es  bastante  compacto,  pero 
su  fractura  es  mas  bien  terrosa  que  esquistosa.  Se 
le  reconoce  fácilmente  por  el  residuo  de  arcilla 
que  deja  coando  se  la  disuelve  en  el  ácido  acético 
o  h'idroclórico.  El  frío  y  el  hielo  la  destrozan  y 
hacen  salir  de  su  lecho,  por  cu^  razón  no  nuede 
usarse  como  piedra  de  construcción:  forma  el  trán- 


sito entre  las  calcáreas  puras  y  las  margas  arcillo- 
sas; hemos  hablado  de  su  uso  como  abono  para  las 
tierras  en  el  artículo  arcilla  (véase),  y  tratare- 
mos de  sos  aplicaciones  á  la  construcción  en  el  de 
MORTEROS  moRAULicos  (véaso). 
6.*  CRBTA  (véase  su  artículo). 
La  calcárea  compacta  constituye  capas  estra- 
tificadas considerables  de  la  corteza  terrestre;  des- 
pués de  ella,  bajo  el  Aspecto  de  su  abundancia, 
sigúela  creta.  El  mármol  propiamente  dicho  úni- 
camente se  encuentra  aquí  y  .  allá,  en  estado  do 
masas  procedente  de  un  cambio  metamórfico  de 
capas  calcáreas  por  via  ígnea,  cuyas  causas  son 
casi  siempre  fáciles  de  señalar  en  cada  caso  par- 
ticular. Las  tobas  calcáreas  igualmente  solóse  en- 
cuentran en  localidades  ci  re  un  sen  tas.  En  fin.  la 
calcárea  espática  únicamente  se  encuentra  en  ve- 
las ó  filones,  tapizando  sobro  todo  el  interior  de 
las  drusas. 

CARBOXATO  DORLB  DE  CAL  Y  MAG^IESIA,  DOLOMÍA 

{ing,  magnesian  limeslone,  al.  bitterkalk,  fr,  car- 
bonate doubledcchaux  etde  magnesio,  dolomie). 
La  dolomía  se  compone  de: 


Carbonato  de  cal..  .  .  . 
Carbonato  de  magnesia. 
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Su  densidad  es  de  2,7  á  2,8;  se  encuentra  á  me- 
nudo cristalizada  en  romboides;  la  mayor  parte  de 
las  veces  es  amorfa,  mas  ó  menos  granosa  y  áspera 
al  tacto,  blanca  ó  amaríllenta.  Se  distingue  de  la 
cal  carbonatada  en  que  se  disuelve  mucho  mas 
lentamente  en  el  ácido  hidroclórico  estendido,  y 
casi  sin  efervescencia,  y  en  que,  después  de  la 
calcinación,  no  se  desmenuza  al  aire  libre. 

La  dolomía,  que  debe  considerarse  como  una 
roca  metamórfica,  constituye  masas  de  una  estén-  ' 
sion  considerable  en  ciertas  localidades,  sobre  to- 
do en  Inglaterra,  en  el  Sundorland.  El  espesor  de 
esta  formación  es  allí  muy  variable,  llegando  á 
100  metros  hacia  el  límite  Sur.^  En  algunos  paises 
empléase  la  dolomía  como  piedra  de  construcción: 
como  ejemplo  de  ello  citaremos  la  catedral  gólieu 
de  York,  edificada  completamente  con  dolomía.  Es- 
ta sustancia  es  la  que  forma  esas  montañas  de  picos 
aislados,  recortados,  con  aristas  muy  finas  llama- 
das agujas,  que  se  encnentran  en  los  Alpes  y  quo 
de  tai  modo  escitan  la  admiración  de  los  vía- 
geros. 

GARBOXATO  DE  MAGNESIA.  Eocuéntraso  en  la  na- 
turaleza el  carbonato  neutro  que  sirve,  disolvién- 
dolo en  el  ácido  sulfúrico,  para  preparar  el  sulfa- 
to de  magnesia  ó  sal  de  Epsom.  Precipitando  esta 
últináa,  Qisuelta  enagua,  por  un  carbonato  alca- 
lino, á  la  temperatura  de  la  ebullición  del  agua, 
obtiénese  el  carbonato  del  comercio,  llamado  rnaa- 
nesia  blanca,  bajo  la  forma  de  un  precipitado 
blanco  muy  ligero,  que  es  un  sub-carbouato  hidra- 
tado. También  se  puede  preparar  descomponien- 
do al  calor  las  aguas  madres  de  la  fabricación  do 
la  sal  por  un  carbonato  alcalino.  Si  se  opera  en 
frió,  el  precipitado  resultaría  granoso,  mas  com- 
pacto y  pesado,  y  no  presentaría  la  apariencia 
que  reclama  el  comercio.  La  magnesia  blanca  es 
muy  usada  en  medicina,  sobre  todo  como  antídoto 
contra  los  envenenamientos  de  los 'ácidos  mine- 
rales. 

CARBONATO  DE  POTASA.  (VéaSO  POTASA). 
CARROMATO  DE  SOSA.  (VéaSO  SOSa). 

Carteénle*  (acido).  (Fr..  acide  oarbonigue, 
ing.  carbonic  aciil,  al.  kohlensoeurc).  El  acido  car- 
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bÓDÍco  es  un  cuerpo  gaseoso  á  la  temperatura  y 
presión  ordinaria,  é  incoloro;  su  densidad  es  de 
i,5i45;  apaga  instantáneamente  los  cuerpos  en 
combustión,  y  es  impropio  para  la  respiración;  asi 
es  qae  respirado  en  gran  cantidad  ocasiona  la  as- 
fixia y  aun  la  muerte;  sin  embargo,  no  es  tan  de- 
letéreo como  el  óxido  de  carbouo.  El  agua  fria  ab- 
sorbe un  volumen  casi  igual  al  suyo  á  la  pre- 
sión ordinaria,  pero  si  esta  aumenta  el  volumen 
de  gas  disuelto  crece  también  proporctonalmente; 
asi  a  una  presión  de  tres  atmósferas  disuelve  el 
a^ua  tres  veces  su  volumen  de  gas;  el  agua  obte- 
nida de  esta  suerte  forma  espuma  cuando  se  echa 
en  un  vaso  al  aire  libre  y  tiene  un  sabor  un  poco 
agrio,  agradable  y  refrigerante  véase  agoas  ca- 
seosas); enrojece  débilmente  el  papel  azul  de  tor- 
nasol y  le  comunica  solanoMente  una  tinta  rosada  de 
hez  de  vino,  porque  el  ácido  carbónico  es  un  áci-> 
do  muy  débil. 

El  ácido  carbónico  es  un  gas  coercil}Ie;  á  O*  y 
bajo  una  presión  de  36  atmosferas  pasa  al  estado 
líquido;  el  aparato  mas  cómodo  para  obtener  gran- 
des cantidades  de  ácido  carbónico  líquido,  es  el  de 
Thihrier;  se  prepara  entonces  en  un  fuerte  cilin- 
dro de  hierro  colado,  por  la  reacción  del  ácido 
sulfúrico  sobre  el  bicarbonato  d,e  sosa,  y  se  con- 
duce por  medio  de  tubos  de  plomo  de  un  diáme- 
tro muy  pequeílo  á  un  depósito  también  de  fun- 
dición, colocado  en  una  mezcla  refrigerante  en 
donde  se  solidiGca.  Hace  pocos  afios,  haciendo  es- 
ta preparación  en  una  de  las  clases  públicas  de 
París,  rebentó  el  aparato  por  efecto  de  la  enorroe 
presión  interior  á  que  estaT>a  sometido,  y  los  dos 
ayudantes  fueron  heridos  tan  gravemente  que  uno 
do  ellos  no  sobrevivió  veinte  y  cuatro  horas  á  este 
accidente,  el  cual  sin  duda  so  hubiera  evitado  si  el 
aparato  hubiese  sido  de  bronce  en  vez  de  hierro 
colado.  Mr.  Thilorier  observó  en  sos  esperimcn- 
tos  un  fenómeno  singular:  y  era,  que  dejando  sa- 
lir al  aire  el  ácido  carbónico  líquido,  que  se  encon- 
traba bajo  tan  grande  presión  en  el  aparato,  por 
un  tubo  muy  estrecho  y  cubierto  con  una  copa 
metálica  calada,  sucedía  qiie  el  frió  estraordinario 
(cerca  de  400"  bajo  0)  producido  por  la  evapora- 
ción instantánea  de  una  parle  del  ácido  carbónico 
líquido  que  salia,  bastaba  para  solidificar  otra  par- 
te del  ácido  haciéndole  tomar  la  forma  de  una  nie- 
ve enteramente  blanca  que  se  depositaba  en  la 
•copa  metálica,  y  que  no  se  volatilizaba  después  al 
aire  libre  sino  con  suma  lentitud;  mezclando  dicha 
nieve  con  éter  se  obtiene  la  mezcla  refrigerante 
mas  fria  que  se  conoce,  y  que  echada  sobre  mer- 
curio lo  solidifica  casi  instantáneamente. 

Se  prepara  el  ác'ido  carbónico  puro  tratando 
erí  un  matraz  la  creta,  y  mejor  todavía  el  mármol 
de  Carrara  pulverizado,  con  el  ácido  clorhídrico 
diluido,  haciendo  pasar  el  gas  á  través  de  un  fras- 
co lavador  que  contenga  un  poco  de  aguo,  y  reco- 
giéndolo finalmente  en  la  cuba  hidrargironeu- 
'mática. 

El  ácido  carbónico  se  forma  en  mucha  cantidad 
en  la  fermentación  vinosa  ó  alcohólica;  si  se  en- 
cierran en  botellas  con  los  tapones  bien  amarra- 
dos los  liquides  que  se  preparan  por  medio  de  la 
fermentación  antes  oue  ésta  se  haya  terminado 
del  todo,  el  desprenaimiento  de  ácido  carbónico 
continúa  en  las  botellas  y  se  produce  en  ellas  una 
presión  de  muchas  atmósferas,  á  favor  de  la  cual 
se  disuelve  una  cantidad  considerable  en  el  líqui- 
do que  se  hace  espumoso,  como  sucede  con  la  cer- 
veza y  el  vino  de  Champaña.  Otro  tanto  sucede  en 
la  fabricación  del  pan;  la  fermentación  que  se  pro- 
duce por  la  mezcla  de  la  masa  coh  la  levadura  co- 


mún ó  la  de  cerveza,  determinaeldespreodimieo- 
to  de  cierta  cantidad  áp  ácido  carbónico,  que  le- 
vanta la  masa  y  hace  que  se  obtenga  un  pan  lige- 
ro y  poroso.  También  se  producen  grandes  canti- 
dades de  ácido  carbónico  en  la  combustión  de  la 
leña,  del  carbón  y  de  otras  materias  combustibles* 
procedimiento  que  suele  seguirse  algunas  veces 
para  prepararlo  en  grande  (véase  albayalde). 

El  ácido  carbónico  se  halla  en  la  naturaleza,  en 
las  aguas  minerales  gaseosas,  como  las  de  Seltz, 
Vichy  y  otras.  En  las  cercanías  de  estas  fuentes 
se  ve  desprenderse  dicho  gas  por  las  headiduras 
del  sueK),  y  si  este  desprendimiento  se  verifica  ea 
cavidades  en  que  el  aire  no  se  renueva  sino  difí- 
cilmente, seredne  en  la  parte  inferior  y  puede 
causar  la  asfixia;  tal  es  la  lamosa  gruta  d«l  Perro 
en  Pansílipo,  cerca  de  Puzol,  en  la  que  un  hombre 
puede  estar  de  pie  sin  temor  y  se  asfixian  los  per- 
ros. Cerca  de  Bon  se  utilizan  estos  desprendimien- 
tos naturales  de  ácido  carbónico  para  fabricar  el 
albayalde;  en  Francia,  cerca  de  Vichy,  se  sirven 
también  de  ellos  para  obtener  el  bicarbonato  de 
sosa.  Dicho  §as  suele  acumularse  en  los  pozos  y 
en  ciertas  minas  en  cantidad  bastante  considera- 
ble para  asfixiar  á  las  personas  que  imprudeote- 
mente  y  sin  prcca\icion  se  aventurasen  á  entrar 
en  aquellos  parages;  citaremos  como  ejemplo  las 
minasde  plomo  argentífero  de  Pont- Giba  ud  {Pn)á 
de-Dome),  en  donde  se  desprende  gruii  cantida- 
de  este  gas. 

El  aire  atmosférico  contiene  cerca  do  0,004  de 
su  volumen  de  ácido  carbónico,  que  dilalüdo  bas- 
ta ese  punto  no  ejerce  ninguna  influencia  n*  civa  eu 
la  respiración  de  los  honoures  y  de  los  demás  ani- 
males, y  parece  necesario  á  la  vegetación,  pero 
coando  la  proporción  do  dicho  gas  contenida  en  el 
aire  es  mayor  de  0,45,  ya  no  puede  servir  éste  oi 
para  la  respiración,  ni  para  la  combustión. 

£1  ácido  carbónico  está  compuesto  de: 


Carbono 27,17    I  át. 

Oxígeno 72,85    2 

400,00 


ál.  ( 

át.l 


CO^. 


Contiene  un  volumen  de  oxígeno  igual  al  suyo. 
Cuando  se  le  hace  pasar  sobre  un  esceso  de  car- 
bón enrojecido  se  aumenta  su  volumen  y  se  iraus- 
forma  en  óxido  de  carbono. 

Carfc— u»cl»«.  (íng.  charriog,  a¿.  verkoh- 
lung,  fr.  carbouisation).  Las  sustancias  que  en  la 
industria  llevan  el  nombre  de  combustibles  son  do 
dos  clases:  los  combustibles  vegeiales,  UñOMff 
los  combustibles  minerales,  anlraciia,  /luiki,  lig- 
nita  y  turba.  Usanse  según  su  naturaleza  y  segua 
el  efecto  que  se  trata  de  obtener,  unas  v^es  en 
crudo,  otras  mas  ó  menos  carbonizados.  La  carbo- 
nización consiste  en  someter  los  combustibles  á 
una  destilación  seca,  la  cual  les  hace  perder  ma- 
yor ó  menor  cantidad  de  las  materias  volátiles  qae 
contienen.  Para  que  pueda  carbonizarse  un  cooi- 
bustible,  es  preciso  que  contenga  una  cantidad  su- 
ficiente de  materias  volátiles  que  espulsar,  para 
3ue  pueda  adquirir  nuevas  propiedades  que  io- 
emnicen  los  gastos  de  esta  operación;  es  nece- 
sario también  que  el  residuo  de  la  oarbonizacion 
f>resente  cierta  coherencia  (^ue  permita  usarlo.  So- 
0  se  encuentran  esas  condíones  en  las  maderas^ 
las  hullas  y  las  lurba%^  únicos  combustibles  que 
se  emplean  carbonizados;  les  productos  de  su  car- 
bonización llevan  los  nombres  de  car6oti  de  ma- 
dera,  de  cok  y  de  carbón  de  turba.  Su  prepaia- 
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«ion  será  objeto  de  otros  tantos  párrafos  sepa- 
rados. 

I.  CARBO?fiz.\cio?fDE  LALENA.  (íng,  cliarring  of 
wood,  ni,  kohlenbrenoen,  koshlerei,  fr.  carboDl- 
sation  do  bois).  Todos  los  métodos  por  medio  de 
los  cuales  se  opera  la  traosformacioo  de  la  leña  en 
rarbon,  puédense  dividir  en  tres  clases:  en. la  car- 
bonización en  \asos  cerrados,  se  coloca  la  lefia  en 
uoa  cavidad  ó  envoltura  ordinariamente  metáli- 
cas y  calentadas  por  el  esterior;  en  la  segunda 
clase,  el  calor  necesario  para  la  carbonización  se 
produce  igualmente  por  el  esteiior  por  medio  de 
una  ó  muchas  bornillas  particulares,  pero  luego 
los  productos  gaseosos  aue  se  escapan  de  ellos  in- 
trodúcense  eo  la  masa  ael  combustible  y  operan 
su  destilación;  por  último,  en  la  tercera  clase  vie- 
nen á  colocarse  todos  los  procedimienlos  por  los 
cuales  déjase  llegar  al  centro  de  la  masa  de  le- 
ña una  cantidad  limitada  de  aire,  que  quema 
una  parte  del  combustible  para  destilar  la  otra; 
estos  últimos  procedimienlos  se  subdivíden  en  dos 
categorías,  según  se  quieran  ó  no  recoger  las  par- 
tes volátiles  de  la  destilación. 

El  prcedimiento  de  carbonización  envaso  cer- 
rado queda  descrito  en  el  artículo  acético  {ácido) 
(véase).  Permite  recoger  ó  utilizar  todos  los  pro- 
ductos de  la  destilación,  porque  los  condensa,  es- 
traveodo  la  resina,  los  aceites  empi reumáticos,  el 
óciio  acético,  etc.,  y  sirviéndose  de  los  gases  no 
rondensados  para  producir  en  el  foco  una  ^ran 
parte  del  calor  consumido  en  la  carbonización. 
Pero  en  la  mayor  parte  de  los  casos  la  complica- 
ción de  los  aparatos,  cuya  construcción  es  bastan  te 
costosa  é  imposible  su  mudanza,  la  poca  salida  y 
escaso  valor  de  los  productos  obtenidos,. y  sobre 
todo,  la  menor  densidad  del  carbón,  lian  impedi- 
do que  este  procedimiento  baya  tomado  gran  des- 
arrollo. La  cantidad  do  carbón  obtenida,  es  ordi- 
nariamente mucho  mayor  que  con  cualquiera  otro 
procc^dimiento^  coando  la  operación  no  se  conduce 
con  §ran  rapidez,  pero  es  menos  denso  y  mucho 
mas  inflaroaole  que  el  obtenido  de  otro  modo  y  po- 
see ademas  menor  poder  caloriñco.  Su  inflamabili- 
dad hace  que  se  busque  para  la  fabricación  de  la 
pólvora. 

Antes  de  juagar  este  procedimiento  y  los  que 
luego  describiremos,  conviene  examinar  los  fenó- 
menos que  soceden  en  el  acto  de  la  carbonización 
déla  lefia. 

Cada  nno  de  los  principios  orgánicos  inmedia- 
tos que  entran  en  la  composición  de  la  madera, 
esperimenta  á  cierto  grado  de  temperatura  una  al- 
teración que  da  nacimiento  a  un  producto  piroge- 
nado fijo,  ¿  nn  producto  pirogenado  volátil  y  á  un 
desprendimiento  de  gas  que  proviene  de  la  com- 
bostioQ  de  ana  parte  del  qarbono  y  del  hidrógeno 
por  el  oxígeno  contenido  en  la  madera.  A  cada 
temperatura  establécese  cierto  equilibrio:  á  una 
temperatura  mas  elevada  destruyese  el  equilibrio, 
y  fórmanse  nuevos  productos  pirogenados,  fijos 
unos,  volátiles  otros t  hasta  que  al  nn  solo  queda 
carbón  poro.  Si  se  opera  á  una  temperatura  bien 
^radaaaa  V  sostenida  constantemente  durante  un 
tiempo  sunciente,  cada  una  de  esas  modificaciones 
en  el  estado  de  los  compuestos  orgánicos  podrá 
tener  lugar  hasta  el  centro  del  pedazo  de  madera, 
produciendo  un  nuevo  compuesto  homogéneo,  sin 
que  baya  reacción  entre  los  productos  de  la  des- 
tilación, que  viene  desde  el  centro  del  trozo  sobre 
los  productos  fijos  que  se  encuentran  en  La  super- 
ficie. 

Por  el  contrario,  la  carbonización  en  vasos  cer- 
rados, como  tiene  lugar  actualmente,  se  conduce 


mucho  mas  rápidamente  bajo  el  aspecto  de  la  can- 
tidad producida  de  carbón.  Colocaaoel  combusti- 
ble en  un  medio  entretenido  á  una  temperatura 
muy  elevada,  sucede  que  las  capas  esteriores  do 
la  madera  llegan  á  un  estado  de  alteración  muy 
avanzado,  cuando  todavía  el  centro  se  halla  en 
estado  natural,  de  suerte  quq  los  productos  de 
la  destilación  que  parten  del  centro  do  la  madera 
pueden  obrap  otra  vez  sobre  el  carbón  ya  formado 
en  la  superficie,  el  cual  se  encuentra  sostenido  por 
la  irradiación  de  las  paredes  de  la  envoltura  á  un 
grado  de  calor  elevado,  y  disuelve  una  parte  dan- 
do lugar  á  que  se  produzcan  los  gases  hidrógeno, 
ácido  carbónico  y  óxido  de  carbono.  Por  lo  demás, 
la  poca  conductibilidad  para  el  calor  de  la  madera 
y  del  carbón  que  no  ha  sido  sometido  á  una  fuer- 
te calcinación,  asi  como  la  naturaleza  misma  del 
aparato  empleado,  al  cual  aplícase  el  calor  cste- 
teriormente,  no  permiten  graduar  la  destilación 
en  todas  las  partes  del  combustible  para  evitar 
toda  disolución  del  carbón  formado  en  la  superfi- 
cie por  los  productos  de  la  destilación  interior. 
Baip  este  aspecto,  el  procedimiíento  de  monsieur 
Schwartz^  ensayado  en  Suecia,  y  que  entra  en  la 
segunda  de  las  clases  que  hemos  establecido,  es 
mucho  mas  preferible. 

El  horno  de  Mr.  Schwartz,  construido  en  Bref7 
ven. (Suecia),  consiste  en  una  cuna  gótica  cerrada 
por  sus  dosestromos  por  unas  paredes  verticales, 
perpendiculares  á  su  eje.  El  suelo  interior  está  in- 
clinado hacia  la  bóveda  y  tiene  en  el  centro  unas 
regueras  que  facilitan  el  desagüe  de  la  resina  en 
unos  tubos  de  hierro.  A  cada  estremo  del  horno 
hay  dos  fogones,  por  los  cuales  pasa  el  aire  at- 
mosférico antes  de  entrar  en  el  aparato;  las  bóve- 
das de  dichos  fogones  se  hallan  aispuestas  de  mo- 
do que  rechazan  la  llama,  despojándose  comple- 
tamente el  aire  del  oxígeno  que  encierra  al  pasar 
á  través  de  los  fogones.  Una  de  las  estremiaades 
presenta  dos  aberturas  en  su  centro,  colocadas 
una  encima  de  otra,  y  otras  dos  practicadas  en  los 
dos  ángulos  inferiores;  las  cuatro  sirven  para  in- 
troducir la  leña  v  sacar  el  carbón.  El  humo  sale 
por  unos  tubos  de  hierro  colocados  al  nivel  del 
suelo,  en  medio  de  los  lados  mas  largos;  de  alli 
condúcese  por  otros  tubos  de  hierro  á  unos  con- 
densadores de  madera  destinados  para  recibir  los 
productos  líquidos,  después  de  lo  cual  escápase 
por  la  chimenea. 

Las  paredes  son  do  arena  y  arcilla:  no  deben 
tener  cal  porque  seria  atacaida  por  el  ácido  que 
se  desprende  durante  la  operación.  La  bóveda  del 
homo  se  abre  con  frecuencia,  y  se  tapan  con  cui- 
dado todas  las  aberturas  que  se  forman,  sea  du- 
rante la  carbonización,  sea  después  durante  el  en- 
friamiento del  aparato. 

Se  carga  el  horno  introduciendo  primero  los 
pedazos  deleña  mas  gruesos,  que  se  arreglan  se- 
gún la  longitud  del  homo;  después  se  colocan  en- 
cima los  trozos  mas  pequeños,  hasta  llegar  lo  mas 
cerca  posible;  cuando  se  aproximan  ala  chime- 
nea se  separan  alrededor  para  facilitar  la  circula- 
ción del  gas.  Empléase  la  leña  menuda  para  ali- 
mentar los  hornos,  porque  produce  mas  llama  y 
se  quema  conmas  prontitud. 

Lleno  y  bien  cerrado  el  horno,  se  enciende  el 
fuego;  tres  obreros  que  se  relevan  cada  ocho  ho- 
ras, empléanse  en  este  trabajo,  de  modo  que 
siempre  hay  uno  para  entretener  la  combustión, 
hasta  que  el  humo  es  azul  claro:  esto  es  señal  de 
que  toda  la  leña  se  ha  carbonizado,  y,  desde  en- 
tonces, ya  no  corre  ni  ácido,  ni  resina.  Llegado  ese 
caso  se  cierran  herméticamente  las  chimeneas  y 
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se  tapan  los  tubos  coa  tapones  de  madera  y  arci- 
lla. Déjase  enfriar  el  horno  durante  dos  días,  y  se 
echan  dentro  algunos  cántaros  de  agua  por  dos 
pequeños  orificios  practicados  en  la  bóveda,  que 
hasta  llegar  este  caso  permanecen  completamente 
cerrados;  después,  tres  ó  cuatro  días  mas  tarde, 
también  se  abre  momentáneamente  la  abertura 
central  superior  que  ha  servido  para  cargar  de  le- 
ña el  horno,  el  cual  no  se  enfria  completamente 
hasta  que  lo  están  ios  tubos  de  hierro. 

El  horno  usado  por  Mr.  Schwartz,  ha  costado 
2,900  francos;  su  capacidad  era  de  169  metros  cú- 
bicos (sobre  7800  pies  cúbicos);  los  ensayos  he- 
chos han  dado  la  duración  media  siguiente: 

Carga  del  horno 2  dias. 

Carbonización  propiamente  dicha.  ...  2 

Enfriamiento  completo 21 

Total  de  la  duración  de  una  carbo- 
nización    25dias. 

Se  ha  cargado  á  la  vez  eo  el  horno,  127  esté- 
reos (1)  de  madera  de  abeto,  y  se  han  consumido 
45  estéreos  de  leña  ó  sn  equivalente  en  haces,  en 
los  fogones,  ó  sea  Vio  de  la  leña  que  había  de  car- 
bonizarse. Se  ha  obtenido  para  un  estéreo  de  leña 
.empleada: 

Carbón 0na.65ó25°/odepeso. 

Resina O  ^.AH 

Acido  piroliñoso  impuro  .  47  .55  corresponds^  á 
Acetato  de  cal  seco ....    5   .65 

El  mayor  inconveniente  de  este  método  de 
carbonización,  es  el  tiempo  considerable  necesario 
para  el  enfriamiento  completo  del  horno  y  del 
carbón. 

De  los  procedimientos  de  carbonización  que  co- 
locamos en  la  tercera  clase,  ea  los  cuales  una 
parte  del  combustible  empléase  para  operar  la 
destilación  de  la  otra,  haremos  dos  categorías;  en 
la  primera  hablaremos  de  los  procedimientos  La 
Chabeaussiére^  FoucauU  y  per  descensum^  por  los 
cuales  se  recoge  una  parte  de  los  productos  de  la 
destilación;  en  la  segunda  describiremos  los  proce- 
dimientos mas  usados  en  la  industria,  la  carboni- 
zación por  el  antiguo  y  el  nuevo  método  de  los 
bosques. 

Las  ¡igs.  718,  719,  720  y  721,  representan  un 
corte  vertical  y  dos  cortes  horizontales  hechos  á 
niveles  diferentes  del  aparato  de  carbonización  de 
Mr.  La  Chabeaussiére;  dicho  aparato  se  compone 
de  un  foso  ligeramente pónico a,  de5  metros  (10  V^ 
pies)  de  profundidad,  de  otros  tantos  de  diámetro 
al  nivel  del  suelo  y  de  3m.30  (41.84  pies)  de  diá- 
metro al  nivel  de  la  tierra.  El  aire  necesario  para 
la  combustión  llega  desde  ocho  cunetas  d,  por  las 
seríes  de  tubos  e,  6,  c,  en  la  parte  inferior  del  foso. 
Estos  tubos  son  de  tierra  cocida  y  tienen  5  ó  6 
centímetros  de  diámetro:  se  puede  variar  la  can- 
tidad de  aire  que  atraviesa  por  ellos,  haciendo 
mayores  ó  menores  sus  aberturas  y  aun  tapándo- 
las. Una  corona  de  ladrillos  forma  el  borde  supe- 
nordel  horno  y  sirve  para  sostener  la  cubierta. 
Esta  (/ígf.  748)  es  movible,  muy  cóncava  J  forma- 
da de  planchas  de  hierro,  sujetas  por  un  círculo 
de  hierro  también  y  por  fajas  colocadas  de  lado 
aue  sostienen  la  superficie  superior;  en  el  centro 
déla  cubierta  hay  un  agujero  de  0n».25  (10  3/4 pul- 
gadas) de  diámetro  con  su  cuello  y  cerrado  con  un 

(1)    El  eitéreo  es  la  medida  francesa  de  la  leAa;  equi- 
vale á  un  metro  cúbico. 
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tapón  de  hierro:  cuatro  aberturas  semejantes,  pe- 
ro solo  de  Om.10  de  diámetro  (i  ViP^^^^^s)  na- 
chas á  0ni.50  (15  pulgadas)  del  borde  de  la  cubier- 
ta: esta  se  maneja  fácilmente  por  medio  de  dos 
palancas  de  hierro  y  varios  cilindros  de  madera  de 
4  metros  (14  pies)  de  longitud:  á  Om.25  (lO'/} 
pulgadas)  debajo  del  suelo  hay  un  agujero  con  su 


718 

719 

m 

u 

a 

I 

■ 

lili 

I 

I 
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tubo  de  tierra  cocida  t,do  0oi.23  de  diámetro, qoe 
conduce  el  humo  que  se  desprende  duraiúe  h 
carbonización  á  una  arca  de  ladrillos  fc,  cerrada 
por  arriba  con  una  plancha  movible  de  hierro.  Coa 
parte  de  la  resina  y  un  poco  de  ácido  piroleñoso, 
se  condensan  en  esa  arca  y  pueden  trasegarse 
por  medio  de  una  llave  á  la  parte  inferior:  los  pro- 
ductos no  condensamos  se  vuelven  en  seguida  por 
el  tubo  { á  una  serie  de  vasos  de  condensacioo 
dispuestos  de  la  manera  que  dejamos  dicho  en  el 
articulo  ACÉTICO  (dctdo). 

Después  de  secado  el  horno  con  hogueras  de 
hojarasca,  se  llena  de  leña  colocándola  por  capas 
horizontales  y  se  pone  en  el  centro  de  la  parte 
inferíor  una  chimenea  vertical,  que  se  diríge  des- 
de los  canales  horizontales  que  van  desde  los  tu- 
bos hasta  la  chimenea  central.  Lleno  completa- 
mente de  leña  el  horno,  se  coloca  sobro  la  cuoier- 
ta  /k  de  5  á  10  centímetros  de  tierra  y  césped:  se 
abren  todos  los  respiraderos  m,  asi  como  los  tu- 
bos 6,  y  se  prende  fuego  echando  por  la  chime- 
nea central  carbones  encendidos:  se  tapa  enton- 
ces el  orifício  central  m  de  la  cubierta.  Se  deja 
por  algún  tiempo  que  el  fuego  sevpropague  y  00 
se  tapan  los  demás  respiraderos  m  hasta  que  co- 
mienza á  desprenderse  ácido  piroliñoso.  Conti- 
núase la  operación,  según  sea  la  naturaleza  de  los 
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humos  qno  S9  desprendan,  abriendo  mas  ó  monos 
)os  tubos. 

La  operación  debe  durar  de  sesenta  á  ochenta 
horas  para  obtener  carbón  de  buena  calidad.  Por 
.  medio  de  una  sonda  que  se  introduce  por  los  res- 
piraderos, puede  conocerse  el  estado  ae  la  carbo- 
nización, sea  sacando  pedazos  de  leila  carboniza- 
da, sea  examinando  si  la  colocación  de  ella  es 
ttsaal  pur  todas  partes;  sino  se  verifica  asi  ábrese 
el  tubo  del  lado  en  que  se  nota  la  falta  y  el  respira- 
dero del  opuesto,  restableciéndose  de  este  moJo, 
y  muy  pronto,  el  equilibrio.  Guando  la  operación 
se  ha  terminado,  encuéntrase  que  la  leHa  se  ha 
hundido  cerca  déla  mitad  de  su  altura,  no  por- 
que haya  disminuido  en  una  mitad  el  tamaño  de 
cada  pedazo,  sino  porque  todos  los  intersticios  se 
han  llenado.  Cuando  se  obtiene  la  seguridad  de 
qae  la  carbonización  está  hecha  completamente, 
sea  por  la  sonda,  sea  por  la  naturaleza  ó  el  color 
del  poco  humo  que  se  desprende  todavía,  ábrense 
lodos  los  respiraderos  y  tubos,  escepto  la  abertu- 
ra contraído  la  cubierta,  con  objeto  de  espulsar 
las  últimas  materias  volátiles  que  darían  al  carbón 
una  tinta  rojiza  que  podría  perjudicar  para  la  ven- 
ta. En  fin,  cuando,  mirando  por  los  respiraderos, 
se  ve  Incandescente  la  superficie  del  carbón,  tá- 
ñanse herméticamente  y  con  mucho  cuidado  todas 
las  aberturas  del  horno,  y  se  deja  enfriar  durante 
tres  ó  cuatro  dias.  Al  cabo  de  este  tiempo  se  levan- 
ta la  pieza  del  centro  de  la  cubierta  y  desciende 
por  ella  al  htiroo  un  obrero,  el  cual  saca  con  la  ma- 
no, y  sin  destrozarlos,  todos  los  pedazos  de  car- 
bón, estrayendo  luego  con  una  pala  todo  el  me- 
nudo y  el  polvo  que  puedan  quedar  en  el  suelo. 

Cuando  el  horno  está  vacio,  se  vueUe  á  llenar 
otra  vez  y  al  propio  tienpo  se  desocupa  otro.  Cin- 
co obreros  bastan  para  el  servicio  de  ocho  hornos 
2 ue  componen  el  establecimiento  de  Mr.  de  La 
habeaussiére.  El  producto  de  ellos  es  para  5,000 
estéreos  de  leña  de  encina,  que  pesan  12,000  quin- 
tales métricos,  carbonizados  anualmente,  de 
46,000  hectolitros  de  carbón,  con  un  peso  de 
2,500  quintales  métricos,  é  sea  20  por  iOO  en  pe- 
so, y  de  1,000  piezas  de  acido  piroleñoso,  que  pe- 
san 2,255  quintales  métricos,  ó  sea  19  á  20  por 
100  de  peso;  dicho  ácido  rectificado  ha  producido 
por  pieza  13  ó  44  kilogramos  de  ácido  acético  inco- 
loro á  8*  B.,  ó  bien  19  kiUsramos  de  acetato  de 
plomo  cristalizado,  m«y  blanco.  Los  gastos  de 
construcción  de  cada  horno' ascienden  á  cerca  de 
4,710  reales;  de  coya  cantidad  1,520  cuesta  sola- 
mente la  cubierta.  En  caso  de  mudanza,  la  única 
pérdida  que  se  esperimenta  es  la  de  los  hemos 
-cuyo  entreteaimiente  es  casi  nulo,  pues  los  mis- 
mos obreros  hacen  los  reparos  que  van  siendo  ne- 
cesarios. No  hemos  hecho  entrar  en  esta  evalua- 
ción los  desembolsos  aue  originan  el  aparato  de 
condensación  del  ácioe  piroleñoso,  porque  una 
vez  construido,  se  transporta  fácilmeale  y  su  du- 
ración es  casiindefinida. 

El  procedimiento  de  Mr.  Foucault  consiste  en 
cubrir  una  pila  ó  montón  ordinario  de  carboniza- 
ción, con  otra  envoltura  ó  abrigo  de  fácil  trans- 
porte, y  que  permite  recoger,  en  condensadores 
apropiados  al  mtento,  los  productos  accesorios  de 
la  carbonización.  Las  figs,  722  á  la  725  presentan 
ios  detalles  de  este  aparato.  Para  formar  un  abri- 
go de  40  metros  (55.8  pies)  de  diámetro  por  ja  ba- 
se de Sm.SO  (44.84  pies)  do  diámetro  en  el  vértice 
y  de  2m.50  a  5  metros  (8.97  á  10.77)  de  altura,  se 
unen  tablas  de  5  centímetros  (2.15  pulgadas)  de 
«scuadra,  listones  de  4  metros  (44  Va  pies)  de 
iargo,  un  metro  (5  V^  pies)  de  ancho  por  una  pun- 
TOMO  II. 


ta  y  de  9«n.55  (14  í/i  pulgadas)  por  la  otra.  Los 
montantes  AB,  CD  (jigs.  722  y  725),  tienen  tres  abra- 
zaderas de  madera  o,  a,  a,  por  medio  de  las  cua- 
les se  les  une  haciendo  pasar  por  dos  de  ellas  con- 
tiguas unas  clavijas  de  madera  ó  hierro.  Los  listo* 
nes  tienen  unos  zarzos  de  mimbres  cubiertos  con 
una  capa  de  cierta  mezcla  do 
arcilla  y  yerba  menuda.  Una 
cubierta  plana  de  5m.a0 
(44.84  pies)  de  diámetro,  for- 
mada con  planchas  unidas, 
sostenidas  por  cuatro  trave- 
sanos y  cubiertas  con  una 
mano  de  arcilla,  forma  la  cús- 
pide del  cono.  Tiene  ésta  dos 
trampillas  M.  N,  que  se  abren 
al  comenzar  la  operación  para 
que  salga  el  vapor  de  agua 
que  se  ofesprende,  y  se  cier- 
rsii  en  seguida  (jue  princioia 
á  destilarse  el  acido  piroie- 
floso.  Otra  abertura  triangu- 
lar P,  hecha  sobre  la  misma 
cubierta,  recibe  un  conducto 
PRS,  formado  por  tres  plan- 
chas cercadas  y  embetuna- 
das, que  conducen  los  pro- 
ductos de  la  destilación  á  una 
serie  de  toneles  de  conden- 
sación F,  G,  H.  Por  último,  una^  puerta  T,  que  se 
abre  y  cierra  cuando  se  quiere,  permite  al  car- 
lK)nero  visitar  el  fuego  y  arreglarlo. 
724 
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El  procedimiento  llamado  per  descensum  úsa- 
se ea  fas  Laudas  (Francia),  Polonia  y  Rusia,  para 
la  carbonización  de  leñas  resinosas,  no  dinero 
de  los  procedimientos  de  carbonización  de  los  bos- 
aues  smo  en  que  la  resina  y  la  brea  que  se  liqui- 
dan en  la  parte  inferior  del  carbón,  pueden  escur- 
rirse y  reunirse  en  una  cavidad  practicada  con  es- 
te objeto  en  la  base  del  montón  de  leña  que  debe 
convertirse  en  carbón,  la  cual  descansa  en  una  ar- 
mazón de  fábrica  que  ofrece  una  sección  repre- 
sentada en  la  ¡ig,  726.  a  es  la  parte  de  fábrica  so- 


bre la  cual  descansa  la  leña  que  debe  carbonizar- 
se; 6,  el  conducto  por  donde  corre  la  resina  hacia 
el  receptáculo  c,  cubierto  con  baldosas  ó  pedazos 
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de  hierro  d;  e,  e,  son  otras  baldosas  de  la  misma 
naturaleza,  bastante  espaciadas  para  dejar  pa- 
sar la  resina  y  que  sirven  para  retener  los  car- 
bones. ,  1./.  .  j 
En  la  mayor  parte  de  los  casos,  la  dificultad 

V  el  precio  elevado  de  los  trasporta  debe  hacer, 

V  hace  efectivamente,  preferir  á  los  diversos  pro- 
cedimientos que  acabamos  de  describir,  y  que  exi- 
gen construcciones  fijas  y  bastante  costosas,  los 
procedimientos  de  carbonización  en  el  suelo,  sin 
construcciones  especiales,  en  las  que  se  pierden 
lodos  los  productos  de  la  destilación  de  las  made- 
ras, pereque  permiten  reemplazar  el  trasporte 
de  la  leña  por  el  del  carbón  de  que  provienen,  que 
no  pesa  mas  que  45  ó  25  centesimos. 

Antes  de  entrar  en  la  descripción  de  los  méto- 
dos de  la  carbonización  de  los  bosques,  concep- 
tuamos conveniente  decir  algunas  palabras  sobre 
la  compra  y  corta  d^  las  maderas,  asi  como  sobre 
la  preparación  de  los  sitios  para  la  carboniza- 
ción. 

La  compra  de  las  maderas  se  hace  por  piezas, 
viendo  separada  y  sucesivamente  cada  árbol  y  ca- 
da tronco,  y  calculando  cuanta  leña  pueden  pro- 
ducir para  hacer  carbón,  cuanta  para  combusti- 
ble, cuanta  para  construcciones,  etc.,  ó  sirvién- 
dose para  ello  de  unas  tablas  que  señalan,  ate- 
niéndose á  ciertos  datos  suministrados  según  la 
calidad  de  las  maderas,  el  término  medio  de  los 
resultados  que  éstas  han  de  dar.  Débense  también 
tener  en  cuenta  las  dificultades  de  la  esplolacion; 
las  entradas  y  salidas  de  los  acarreos  durante  la 
corta  y  después  de  ella,  según  la  naturaleza  del 
suelo  y  la  calidad  de  las  leñas;  la  cantidad  de  los 
árboles  reservados  por  el  Estado  y  los  cuidados 
que  han  de  tomarse  para  su  conservación  confor- 
me sea  la  proporción  en,  que  se  encuéntrela 
leña  recia  con  la  menuda,  etc.  Todo  esto  debe  te- 
nerse en  cuenta  para  calcular  los  gastos. 

Hecha  la  corta  se  reúne  la  leña  en  haces  ó  fa- 
jos de  diferente  longitud,  según  el  método  (Je  car- 
bonización que  se  ha  de  seguir.  Algunas  veces  se 
emprende  ésta  desde  luego  estando  aun  la  leña 
verde;  otras  se  deja  secar  al  aire  libre  durante 
cierto  tiempo,  lo  cual  si  bien  aumenta  el  interés 
del  capital,  es  preferible  baio  el  punto  de  vista  de 
la  cantidad  y  de  la  calidad  del  producto  ob- 
tenido. ,      .    ^ 

La  elección  del  lugar  en  que  ha  de  hacerse  la 
carbonización,  es  operación  muy  delicada.  Debe 
buscarse  en  cuanto  sea  posible  un  sitio  en  que  sea 
fácil  el  acarreo  de  los  haces  y  cómoda  la  carca  de 
los  carbones,  debe  también  procurarse  que  haya 
agua  en  los  alrededores  para  las  diferentes  nece- 
sidades de  la  carbonización,  y?obre  todo,  que  el 
sitio  elegido  se  halle  al  abrigo  de  las  corrientes  de 
aire,  sin^ninguna  humedad  y  cuyo  suelo  sea  seco, 
ni  muy  compacto,  ni  muy  ligero.  Es  difícil  encon- 
trar reunidas  á  la  vez  todas  estas  condiciones,  pe- 
ro al  obrero  hábil  corresponde  utilizar  los  recur- 
sos que  se  le  dan.  Si  el  suelo  es  de  tierras  ligeras, 
la  combustión  es  casi  siempre  imperfecta,  porque 
i'l  aire  penetra  por  la  base  é  incomoda  al  carbone- 
ro en  la  dirección  de  su  horno.  Si,  por  el  contra- 
rio, el  suelo  es  arcilloso  y  muy  compacto,  se  endu- 
rece con  el  calor,  y  la  resina  y  las  partes  líquidas 
desprendidas  por  la  destilación  de  la  madera,  des- 
cienden á  la  parte  inferior,  y  como  no  encuentran 
salida  apagan  el  fuego,  sobre  todo  si  se  carboniza 
leña  resinosa ,  y  producen  siempre  gran  cantidad  de 
tizos.  Es  fácil  remediar  estos  inconvenientes,  arre- 
ciando un  suelo  artificial  deramage  y  muchas  ca- 
pas do  tierra  gorda  ó  de  tierra  ligera,  según  las  cir- 


cunstancias. La  capa  superior  que  forma  \a  hoya, 
el  hogar  ó  la  área  de  la  carbonizarioriy  componc- 
se  ordinariamente  de  una  mezcla  de  tierra,  polvo 
de  carbón  y  tierras  calcinadas  procedentes  oe  los 
desperdicios  del  carbón  cuand  o  se  carga  y  tras- 
porta. 

El  método  de  carbonización  en  pilas  rectan- 
gulares, ó  sea  el  antiguo  método  de  los  bosques^ 
empléase  sobre  todo  para  las  leñas  resinosas  y  en 
paises  montañosos,  en  donde  es  difícil  enconlrar 
sitios  convenientemente  abrigados.  Produce  ordi- 
nariamente un  poco  meniis  carbón  que  el  método 
de  carbonización  en  pilas  circulares,  pero  la  ope- 
ración es  mas  fácil  de  dirigir,  y  mas  sencillo  res- 
guardar el  montón,  que  solo  tiene  conductos  en 
dos  de  .^.js  lados. 

Estos  montones  de  forma  r/9ctangnlar,  como  se 
ven  en  plano  en  la  Hg,  728,  y  en  corte  en  la  727. 


727 


^i^ 


colócanse  ordinariamente  sobre  una  área  an  poco 
inclinada.  Hay  alrededor  unos  pies  derechos  cla- 
vados en  tierra,  á  distancia  uno  de  otro  de  0m.50 
(22  Va  pulgadas).  Unas  tablas  puestas  contra  di- 
chos pies  derechos,  sirven  para  sostener  la  capa 
de  tierra  y  polvo  de  carbón  qae  rodea  lateralmen- 
te los  lados  verticales  del  montón.  Este  ^a  ele- 
vándose desde  la  parte  anterior  en  que  su  altura 
es  de  0m.60  (sobre  26  pulgadas),  hasta  el  estremo 
posterior  en  que  es  de  5  metros  (48  pies),  cuando 
el  montón  tiene  de  longitud  máxima  de  lia  i3 
metros  (43  á  48  pies),  de  suerte  que  so  superficie 
superior  es  un  plano  inclinado  con  respecto  al  ho- 
rizonte de  45  á  20^.  También  se  cubre  por  encima 
con  la  mezcla  anteriormente  dicha,  ó  bien  con 
tierra  y  césped.  Sostiénese  el  montón  por  su  par- 
te posterior,  que  se  llama  la  cabeza,  con  puntales 
de  madera.  Los  trozos  de  leña  se  colocan  por  lo 
general  transversalmente  á  la  longitud  del  mon- 
tón, poniendo  los  mas  gruesos  en  la  parte  inferior; 
sin  embargo,  también  se  colocan  a  veces  en  el 
sentido  de  la  latitud.  Arreglada  la  leña  de  modo 
que  queden  los  menoros  vacíos  posibles,  se  colo- 
ca la  capa  de  tierra  y  polvo  de  carbón,  se  aprieta 
y  golpea  muchísimo,  y  se  ponen  á  los  lados  varias 
planchas  sostenidas  por  dos  filas  Je  estacas;  estas 
se  riegan  ó  humedecen  durante  la  operación  coa 
objeto  de  que  no  se  inflamen. 

Se  "pega  fuego  al  montón  colocando  carbones 
encendidos  con  un  poco  de  leña  menuda  en  la 
parte  anterior,  entre  los  troncos  de  la  fila  inferior. 
Tan  pronto  como  se  ve  que  sale  humo  por  la  C4]- 
bierta,  se  cierra  el  boquete  ó  portezuela  que  ha 
servido  para  prender  fuego,  abriéndose  en  la  cu- 
bierta tres  ó  cuatro  agujeros  de  2  ó  3  centíraetrcs 
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(10  Vj  á  i5Vi líneas)  dediámetro.  Se  dejan  abier- 
tos hasta  que  el  humo  negro  y  espeso  que  se  des- 
prende al  principio  es  reemplazado  por  otro  ligero 
y  blanquizco;  cierra nse  entonces  estos  agujeros 
abiertos  cerca  de  la  parte  anterior;  ébrense  otros 
an  poco  mas  h&cia  dentro,  asi  encima  como  por 
los  lados  del  montón,  continuándose  deestc)  modo 
basta  que  se  llega  á  la  cabeza. 

Se  comienza  ¿  sacar  los  carbones  cuando  la 
carbonización  se  estiende  á  2  ó  3  metros  (7  á  40  V^ 
pies)  de  distancia,  de  mode  que  ul  carbonizarse  la 
cabeza,  se  tiene  estraida  la  mitad  del  montón.  Se 
tiene  cuidado  de  regar  la  cubierta  durante  la  ope- 
ración, COI)  objeto  de  impedir  ane  se  caliente  de- 
masiado y  se  enfrian  con  agua  los  carbones  que  se 
van  sacando. 

Siguiendo  este  procedimiento,  1 ,000  partes  de 
lefia  de  pino  producen  por  término  medio  795  de 
carbón. 

En  el  procedimiento  de  carbonización  en  apila- 
das circulares,  que  constituye  el  nuevo  método  de 
los  bosques,  elegida  y  preparada,  como  dejamos 
indicado,  la  era  de  carooneo,  se  va  colocando  la 
lefia,  bien  sea  de  pie  poniendo  dos  ó  tres  capas 
(fgs.  729  y  730),  bien  colocando  desde  luego  al- 


rededor del  eje  central  una  pequeña  pila  de  ma- 
pera  eñ  pie,  a  cuyo  derredor  se  disponen  los  pe- 
pazos  ó  trozos  dfe  leña  por  capas  horizontales 
/^.  734),  colocándolos  de  modo  que  sus  radios  se 
oirijan  nácia  el  centro.  Es  muy  esencial  apretar 
mucho  la  lefia  y  cerrar  los  huecos  con  pedazos 
pequeños;  débese  tener  igualmente  cuidado  de 
colocar  los  trozos  duros  en  el  centro  del  horno  y 
los  tiernos  fuera  y  en  la  parte  superior  de  la  pila- 
da, en  donde  la  carbonización  solo  dura  muy  poco 
tiempo  y  el  calor  es  menos  elevado.  Cúbrese  la 
apilada  con  una  capa  de  011.08  á  Oib.40  (41  á  54  lí- 
neas) de  rama^,  hojarasca  y  otros  vegetales  me- 
nudos, por  encima  de  la  cual  se  coloca  una  cubier- 
ta de  0«.05  á  On.OO  (26  á  34  líneas)  formada  de 
tierra  mezclada  con  arena  y  arcilla,  bastante  cra- 
sa para  que  se  adhiera  á  la  primera,  pero,  sin  em- 
barco, bastante  fuerte  para  que  se  abran  grietas 
por Ta  acción  del  calor.  Colócase  una  chimenea 
central  de  unos  Oin.25  de  diámetro  (11  pulgadas), 
por  la  cual  se  enciende  el  montón;  todo  alrededor 
y  en  la  base  hay  unos  conductos  de  distancia  en 
distancia,  que  permanecen  abiertos  mientras  dura 
la  carbonización. 

Terminado  el  arréelo  de  todo,  se  enciende  el 
fuego  echando  en  la  cHimenea  carbón  encendido 
Tramare.  La  chimenea  permanece  abierta  du- 
<^nte  cierto  tiempo,  con  objeto  de  que  el  centro 
del  monten  pueda  entrar  en  ignición.  Esta  com- 
bustión produce  un  vacío  que  el  carbonero  debe 
tener  gran  cuidado  de  llenar  haciendo  caer  el  car- 
bón ya  formado,  por  medio  de  una  larga  percha  y 
llenando  constantemente  la  chimenea  con  lefia. 
Cuando  la  combustión  es  sufícientemente  activa 
<?n  el  interior,  se  tapa  la  chimenea;  después  de 
algún  tiempo  se  comienza  á  abrir  en  la  cubierta,  á 


partir  desde  la  cúspide,  varios  conductos  que  dan 
salida  á  los  productos  de  la  carbonización.  El  co- 
lor y  la  abundancia  del  humo  que  se  desprende 
permiten  juzgar  del  progreso  de  la  operación  en 
esta  parte  de  la  apilada.  Cuando  este  humo  llega 
á  ser  de  un  azul  claro,  casi  transparente  y  fuerte, 
pero  poco  abundante,  el  obrero  conoce  que  ia 
carbonización  se  ha  acabado  en  aquella  zona,  y 
abre  de  nuevo  otros  conductos  en  un  plano  hori- 
zontal á  Om.20  ó  000.30  (8  V2  ^  13  pulgadas)  deba- 
jo del  nivel  de  los  anteriores  que  se  cierran  espon- 
táneamente. Se  continúa  asi  hasta  que  los  con- 
ductos de  desprendtmtenío  llegan  hasta  los  con- 
ductos de  admiaion  del  aire  abiertos  en  la  base  de 
la  apilada.  Se  cierran  entonces  todos  los  oriñcios, 
después  se  cubre  la  apilada  de  una  capa  de  tierra 
húmeda,  que  se  riega  cuando  hay  necesidad,  y  se 
deja  enfriar  durante  veinte  y  cuatro  horas.  Al  ca- 
bo de  ese  tiempo  se  levanta  la  cubierta  y  se  sacan 
los  carbones  esteidiéndolos  sobre  el  suelo  en  ca- 
pas muy  delgadas.  La  habilidad  del  carbonero 
consiste  en  arreglar  los  conductos  de  modo  que  se 
obtenga  unhundimienlo  muy  regular  de  la  apila- 
da. Se  resguardan  del  viento  y  de  las  fuertes  cor- 
rientes del  aire  por  medio  de  abrigos  ó  esteras 
convenientemente  dispuestas. 

El  diámetro  ordinario  de  las  pilas 
de  carbonización  es  en  la  base  de  4  a 
6  metros  (U  á  22  pies).  Sin  embargo, 
en  ciertos  bosques  se  carboniza  la 
lefia  en  pilas  de  12  á  U  metros  (45 
á  30  pies)  de  diámetro.  Teóricamen- 
te es  verdad  qtfe  las  pilas  de  esta  di- 
mensión deben  dar  un  producto  mas 
considerable  de  carbón  que  las  pe- 
queñas; también  debe  esperimentar- 
se  una  disminución  notable  en  los 
gastos  de  la  operación;  pero,  por  otro  lado,  la  di- 
rección de  ésta  presenta  muchas  mas  dificultades, 
y  si  el  carbonero  no  pone  todo  su  cuidado  y  vi^i-- 
lancia  e;i  la  carbonización,  ó  si  reinan  vientos  vio- 
lentos, obtiénese  muchas  veces  una  calidad  de  car- 
bón inferior  y  hasta  un  resultado  considerable- 
mente menor  que  con  las  pilas  pequeñas. 

La  carbonización  de  una  pila  grande,  com- 
prendiendo el  tiempo  del  ahogamiento,  dura  por 
término  medio  doce  días  para  las  leñas  verdes  y 
tiernas  y  hasta  diez  y  seis  ó^  diez  y  ocho  para  las 
verdes  y  duras. 

El  carbón  bien  cocido  se  conoce  en  que  es  du- 
ro, compacto,  sonoi'o  y  de  fractura  brillante.  Cuan- 
do es  demasiado  cocido  es  tierno,  friable,  nada  so- 
noro y  absorbe  fácilmente  la  humedad.  En  fin,  el 
carbón  que  no  está  bastante  cocido,  ó  tiso,  tiene 
un  color  empañado,  se  rompe  difícilmente  y  arde 
con  una  llama  btanea  arrojando  humo;  sin  embar- 
go, es  preferible  obtenerlo  asi  mejor  que  dema- 
siado cocido. 

Las  bellísimas  investigaciones  de  Mr.  Ebelrfleo, 
sobre  los  fenómenos  que  tienen  lugar  en  los  diver- 
sos métodos  de  carbonización  por  combustión  in- 
completa, en  parle  publicadas  en  los  Annales  de 
mineSt  tomo  III  (1843),  en  parte  inéditas  tod(avía, 
permítennos  dar  una  teoría  completa  de  esta  ope* 
ración,  y  por  consecuencia  apreciar  el  valor  de  las 
numerosas  modificaciones  propuestas  en  el  proce- 
dimiento de  la  carbonización  en  pilas,  con  ob- 
ietode  obtener,  bien  mayor  pcoducto  de  carbón, 
bien  un  combustible  menos  tostado  análogo  al  car- 
bon  rojo. 

Comparando  la  composición  de  los  gases  aoc  se 
desprenden  de  los  conductos  practicados  en  la  su- 
perficie de  las  boyas  de  carbonización,  con  la  de 
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los  gases  producidos  en  la  carboDizacion  deja 
leña  en  vaso  cerrado,  Mr.  Ebelmen  ha  reconoci- 
do que: 

1.0  El  oxígeno  del  aire  que  penetra  en  la  boya 
por  los  conductos  de  admisión,  cambiase  comple- 
tamente en  ácido  carbónico  sin  mezcla  de  óxido  de 
carbono. 

2.*  El  oxígeno  del  aire  se  deposita  por  com- 
pleto sobre  el  carbón  ya  formado,  y  su  acción  es 
nula  sobre  los  productos  de  la  destilación  de  la  le- 
ña, de  suerte  que  ésta  se  opera  del  mismo  modo 
que  si  fuera  en  vaso  cerrado. 

Hemos  visto  que  se  enciende  la  hornera  por  el 
centro  y  que  se  conduce  la  operación  desde  el  vér- 
tice á  la  base  del  cono.  La  carbonización  opérase 
de  altoá  bajo  y  del  centro  á  la  circunferencia.  El 
espcrimento  hecho  demoliendo  ana  apilada  en 
parte  carbonizada,  ba  demostrado  ane  la  superfi- 
cie de  separación  entre  el  carbono  hecho  y  la  le- 
ña no  carbonizada  es  la  de  un  tronco  de  cono  in- 
vertido, teniendo  el  mismo  eje  y  la  misma  albura 
que  la  hornera,  y  cuyo  ángulo  va  constantemente 
aumentando  á  medida  que  la  carbonización  ade- 
lanta. Para  concebir  que  el  oxígeno  del  arre  se 
cambia  únicamente  en^  ácido  carbónico,  es  menes*- 
ter  admitir  necesariamente  que  el  aire  solo  atra- 
viesa una  capa  poco  considerable  de  carbón  incan- 
descente, y  que  de  este  modo  su  combustión  opé- 
rase de  continuo  en  la  superficie  de  separación  en- 
tre el  carbón  prodocido  y  la  leña  no  carbonizada. 
El  enfriamiento  debido  á  la  absorción  del  calor  la- 
tente, producido  por  la  destibcion  de  la  leña,  se 
opone  a  que  el  ácido  carbónico,  primer  producto 
de  la  combustión,  pueda  cambiarse  en  oxido  de 
carbono,  porque  es  sabido  que  esta  transforma- 
ción necesita  para  efectuarse  de  una  elevada  tem- 
peratura. Encerrando  los  productos  de  la  destila- 
ción de  la  leña,  una  porción  considerable  de  gas 
poco  ó  nada  combustible,  cuyo  calórico  específico 
es  demasiado  fuerte  para  que  puedan  fácilmentct 
inflamarse  aquellos,  concíbese  perfectamente  que, 
en  la  carbonización  en  pilas,  el  oxígeno  del  aire  se 
deposita  sobre  el  carbón  ya  formado  mucho  antes 
que  sobre  los  productos  ae  la  destilaeion. 

Es  fácil,  por  otra  parte,  concebir  de  qué  mane- 
ra debe  circular  constantemente  el  aire  por  entre 
el  carbón  ya  formado  y  la  leña  no  carbonizada  to- 
davía. Esa  superficie  de  separación  corresponde 
con  evidencia  el  máximum  ae  vacío  que  existe  en 
la  pila.  El  apelmazamiento  {[ue  se  opera  durante 
la  carbonización  débese  al  hundimiento  y  á  la  ro- 
tura del  carbón  que,  una  vez  formado  no  tiene 
suficiente  resistencia  para  sostener  el  peso  de  k 
parte  superior  de  la  hornera.  Por  otro  lado,  la  le- 
ña al  carbonizarse  esperimenta  una  fuerte  con- 
tracción. Concíbese,  pues,  que  hay  una  gran  solu- 
ción de  continuidad  entre  el  carbón  y  la  leña,  in- 
completamente carbonizada,  sí,  pero  bastante  re- 
sistente aun  para  no  romperse,  y  que  el  tiro  ó  as- 
piración se  establece  á  lo  largo  de  dicha  separa- 
ción. Ya  hemos  visto  que  los  desahogaderos  de 
desprendrmieuto  cesan  de  dar  el  gas  cuando  ha 
acabado  la  carbonización  en  la  parte  de  la  pila 
que  les  corresponde,  sin  que  el  carbonero  se  vea 
obligado  á  taparlos,  lo  que  prueba  sin  género  de 
duda  que  el  carbón  una  vez  formado  y  habiendo 
tomado  asiento,  solo  e»  en  muy  pequeña  cantidad 
permeable  á  los  gases. 

Después  de  lo  dicho  es  evidente  que,  si  en  la 
carbonización  de  la  leña,  se  llegan  á  producir  el 
calor  y  el  ácido  carbónico  por  medio  de  combus- 
tibles de  poco  valor,  como  ramage  ó  carbón  menu- 
do, se  realizará  una  importante  economía.  El  pro- 


cedimiento de  Mr.  Marcus  Bull,  que  consiste  en 
llenar  los  vacíos  que  quedan  entre  la  leña  con 
carbón  menudo  ó  tierra  mezclada  con  polvo  de 
carbón,  está  fundado  sobre  el  principio  teórico 
que  acabamos  de  esponer.  Dicho  procedimiento 
empleóse  con  baen  éxito,  desde  1827,  enlafóbric» 
de  carbón  de  leñadeEleand,  dando  un  rendimien- 
to mucho  mas  considerable. 

Todo  cuanto  acabamos  de  decir  sobre  el  méto- 
do ordinariode  carbonización  en  pilas  crrcnlares, 
aplícase  igualmente  á  los  otros  métodos  de  carbo- 
nización en  pilas  ó  montones,  en  que  se  sacrifica 
una  parte  del  combustible  para  destilar  la  otra. 
Es  necesario  que  el  aire  desthiado  á  la  combus- 
tión entre  constantemente  en  el  nonton  por  el 
espacio  que  separa  el  carbón  formado  y  la  leña 
carbonizada,  con  objeto  de  evitar  que  sq  oxígeno 
deje  de  pasar  en  parte  al  estado  de  oxida  de  car- 
bono, lo  cual  proauce  una  pérdida  sobre  e)  car- 
bón obtenido;  ea  necesario,  pues,  rmpedir  que  ha- 
ya vacíos  en  el  centro  de  la  hornera.  Se  ha  evita- 
do este  inconveniente  por  eV  método- Bfuite  segui- 
do actualmente  con  poca»  varíaciopes  en-  la  fábri- 
ca de  Audincourt.  Consiste  dicha  procedímteota 
en  suprimir  el  vacío  fbrnxdo  por  la  cbimenea 
central,  y  en  determinar  la  inflamación  del  cora- 
zón de  la  pila,  por  medio  de  una  plancha  de  hier- 
re colocada  debajo.  Practícase  en  el  centro  de  la 
era  un  vacío  cónico  6  eo  forma  de  caldera,  que 
tenga  ini33  (4  ^h  pi^)  ^^  diámetro  en  la  base  su- 
perior, Om.50  (2z  pulgadas)  en  la  parle  inferior  y 
otro  tanto  de  profundidad.  Las  paredes  son  de  la- 
drillo. Tres  conductos  de  ladrillo  también  de  (Hn.li 
(5  pulgadas)  de  lado  parten  del  fon  Jo  de  dicha 
caldera  y  van  á  salir  al  aire  libre  fuera  del  es- 
pacio reservado  para  la  lefia  qoe  ha  de  car- 
bonizarse. Se  llena  la  caldera  de  lefia  menu- 
da y  tizos,  cubriéndola  después  con  una  plan- 
cha de  hierra.  Arréglase  y  dispénese  la  leña  sobre 
una  base  de 9  metros  (33  Vi  P>^)  d®  diámetro,  de- 
biendo ser  los  troDcoa  de  Om.67  (29  pulgadas)  de 
largo.  Se  colocan  tres  pisos  de  ellos  unos- sobre 
otros.  En  toda  la  parte  que  corresponde  á  la  pro- 
yección de  la  caldera,  se  pone  sobre  la  primera 
fila  una  capa  espesa  de  tierra  y  pohro  de  carboo; 
lueco  se  dispone  lo  restante  como  ordioartameote, 
cuidando  de  que  los  vacíos  é  espacios  aue  quedan 
entre  la  leña  sean  lo  menores  posibles,  y  qoe 
cadatronco  se  encuentre  siempre  edan  planodia- 
metral  que  pase  por  el  eje  de  fo  apilada.  Pégasa 
fuego  al  combustible  contenido  en  la  caldera:  se 
descubre  la  parte  superior  y  se  abren  los  conduc- 
tos do  abajo.  La  mezcla  de  tierra  y  polvo  de  car- 
bón colocada  sobre  la  primera  fila,  sirve  para  ea- 
sanchar  el  espacio  en  que  comienza  la  combus- 
tión para  repartirse  en  seguida  á  toda  la  masa  de 
leña.  Cuando  está  la  pila  bien  encendida,  ciérrao- 
se  las  tres  aberturas  que  comunican  con  la  calde- 
ra, se  cobija  la  hornera  y  se  conduce  la  operación 
como  ordinariamente,  haciendo  bs  agujeros  ó  res- 
piraderos principiando  por  el  punto  mas  cnlm>- 
nante.  La  operación  dura  cuatro  ó  cínce  dias  y  se 
ejecuta  con  28  á  55  metros  cúbicos  de  leña.S^un 
Mr.  Ebelmen,  el  método  antiguo  da  36,5á  de  car- 
bón por  400  de  leña,  el  de  eras  planas  39,!K(  y  d 
de  eras  con  caldera  43,73. 

Hay,  como  se  ve,  una  ventaja  considerable  en 
emplearlas  modificaciones  que  acabamos  de  indi- 
car en  el  trabajo  de  la  carbonización:  asi  es  que 
desde  iai3  no  se  carboniza  ya  en  Audincourt  por 
otro  procedimiento  que  por  el  de  hoyas  con  calde- 
ra, habiéndose  reconocido  que  podia  elevarse 
hasta  2,300  á  2,700  pies  cúbicos  el  voHmen  de  la 
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leña  qae  debía  carbonizarse  .en  cada  operación. 

La  \entaja  de  las  pila»  pequeñas  sobre  las 
grandes,  consiste  sobre  todo,  como  ya  lo  hemos 
necho  observar,  permaneciendo  isuales  todas  las 
demás  condiciones,  en  la  ^ran  facilidad  que  el 
obrero  tiene  de  vigilar  y  dirigir  su  horno.  El  uso 
de  hogares  con  caldera  en  lugar  de  los  que  no  la 
tienen,  evita  el  llenar  muchas  veces  la  chimenen 
durante  la  primera  parte  de  la  operación.  Sin  em- 
bargo, es  dudoso  que  el  procedimiento  de  los  ho- 
gares con  caldera  pueda  seguirse  en  los  bosque», 
en  los  cuales  el  lugar  de  la  carbonización  cambia- 
se continuamente,  y  en  los  cuales,  por  consiguien- 
te, el  construir  una  caldera  de  ladrillo  con  los  con- 
ductos subterráneos  correspondientes  seria  un  em- 
barazo para  el  carbonero.  Parece  ademas  que  en 
las  tierras  muy  húmedas,  como  aquellas  en  que  la 
arcilla  predomina,  es  difícil  encender  la  hornera 
por  medio  del  fue^o  que  se  hace  en  la  caldera. 

Del  carbón  rojo  o  lefyi  tostada.  De  algunos 
años  á  esta  parte,  úsase  con  buen  éxito,  bajo  el 
aspecto  de  la  economía,  asi  de  combustible  como 
de  dinero,  en  algunos  altos  hornos  del  departa- 
mento des  A  rdennes  (Francia),  en  lugar  del  car- 
bón de  leña,  de  leña  torrada.  La  torrefacción  ó 
tostadura  opérase  en  vasos  cerrados,  calentados 
esteriormente  por  las  llamas  perdidas  de  la  boca; 
tal  es  el  principio  del  privilegio  de  Mr.  Houzeau- 
Bluiron,  esperimentado  con  algún  éxito  en  el  hor- 
no de  Bievres.  Hemos  probado  que  en  Bohemia  se 
deseca  y  hasta  se  tuesta  ligeramente  la  leña,  des- 
de 4815,  en  vasos  cerrados  calentados  por  la  lla- 
ma perdida  antes  de  emplearla  en  las  fabricas  de 
vidrio  del  país 

Por  la  manera  con  que  la  combustión  se  opera 
en  el  interior  del  mondón,  no  es  posible  admitir, 
como  algunos  lo  han  pretendido,  que  pueda  fabri- 
carse leña  tostada  ó  carbón  rojo  por  un  procedi- 
miento análogo  á  los  de  la  carbonización  que  antes 
hemos  esplicado. 

Entre  todos  los  procedimientos  inventados  en 
,  estos  últimos  años  para  practicar  en  los  bosques 
la  torrefacción  de  la  leña,  el  que  da  mejores  resul- 
tados efe  el  de  Mr.  Echemen,  descrito  por  Mr.  Sau- 
vage  (Ármales  des  mines,  3.*  serie,  tomo  XVIII),  y 
que  consiste  en  proyectar  al  medio  déla  masa  de 
leña  que  debe  tostarse,  los  productos  de  la  com- 
bustión de  leña  menuda  y  ramaje,  combustión  he- 
cha en  uu  fogón  fuera  de  la  pila  por  medio  de  una 
corriente  forzada  de  aire.  Mr.  Sauvage  ha  calcu- 
lado que  la  cantidad  de  aire  proyectado  por  el 
ventilador  usado  era  cinco  veces  mas  considera- 
ble que  el  necesario  para  la  combustión  de  la  le- 
^a;  los  productos  de  dicha  combustión,  encerran- 
do una  gran  cantidad  de  aire,  siguen  un  largo  ca- 
nal sobre  el  que  se  coloca  apilada  la  madera  en 
forma  de  bóveda,  y  escápaose  luego  de  toda  la 
snperfíciede  la  pila,  cubierta  como  generalmente 
con  una  capa  de  tierra  y  polvo  da  carbón.  Tráta- 
se de  evitar  que  se  inflame  la  leña  contenida  en  la 
apilada.  Para  esto  es  preciso  aue  la  corriente  de 
gas  y  de  aire  no  calentado  que  la  atraviesa,  no  es- 
té á  una  temperatura  muy  elevada.  Este  es  el  re- 
sultado al  cual  se  llega  aumentando  mucho  la  ma- 
sa de  aire  con' respecto  á  los  productos  de  la  com- 
bustión. Es  evidente  queá  medida  que  su  tempe- 
ratura sea  mas  baja,  mas  considerable  será  su 
masa  y  mayor  homogeneidad  habrá  en  la  natura- 
leza del  combustible  obtenido.  Pero  concíbese  fá- 
cilmente aue  no  podrá  atenderse  á  este  resultado 
de  un  modo  absoluto,  y  que  la  leña  colocada  cer- 
ca del  conducto  siempre  estará  en  un  estado  mas 
adelantado  de  alteración  que  en  la  parte  supe- 
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rior  y  sob>o  todo  en  la  base  do  la  pila  ó  moBlori. 

II.      CABBOMZACION  DE  LA  HULLA     (ingL    COCli-iim 

of  pitcoal,  al.  verkokung  der  sleinkolilen,  fr.  cdr- 
bonisation  de  la  houille).  Siendo  el  cok  mucho 
menos  combustible  que  el  carbón  vegetal,  la  car- 
bonización de  la  hulla  se  hace  mucho  mas  fácil  y 
exige  también  muchos  menos  cuidados  que  I» 
carbonización  de  la  leña.  Los  métodos  usados  con 
este  objeto  varian  sea  la  hulla  grase  ó  seca,  en  pe- 
dazos grandes  ó  pequeños,  y  se  ejecutan  bien  al 
aire  libre,  bien  en  hornos. 

Las  hullas  secasen  pedazos  son  ordinariamen- 
te carbonizadas  en  montones  hemisféricos  ó  pris- 
máticos prolongados.  Dichos  procedimientos  sí- 
gnense especialmente  en  Inglaterra,  y  tomaremoí» 
la  siguiente  descripción  de  la  escelénte  obra  de 
MM.  üufrenoy  y  EJie  de  Beaumont,  titulada  Vo- 
yage  metallurgique  en  Angleterre. 

Método  del  Slaffordshire.  El  procedimiento 
mas  generalmente  seguido  en  el  Stafíordshiro, 
consiste  en  elevar,  en  medio  de  una  área,  una  pe- 
queña chimenea  de  ladrillo  un  poco  cónica  v  con 
§ran  número  de  claros.  Los  ladrillos  se  colocan 
e  canto;  los  claros  se  hace  mayores  abajo  que  en 
la  parte  superior.  Esta  chimenea  (fig.  732)  tiene 
cerca  de  4m.40  (5 
f^  pies)  de  altura;  ar- 

"^  riba  hay    una  pe- 

queña chimenea  de 
hierro  6  palastro 
de  OiB.30  (13  pul- 
gadas) de  altura, 
con  un  registro  que 
sirve  para  reaular 
el  tiro.  La  hulla  so 
dispone  en  mon* 
tonea  circulares,  semejantes  á  los  montones  quo 
se  hacen  para  carbonizar  la  leña  pero  menos  ele- 
vados: colócanselos  pedazos  mas  gruesos  alrede- 
dor de  la  chimenea  para  formar  1^  baso  del  mon- 
tón; después  se  va  echando  el  carbón  de  modo 
que  forme  pila,  y  que  ésta  sea  un  poco  mas  alta  que 
la  chimenea  de  íaarillo.Para  impedir  quela  carbo- 
nización no  sea  muy  rápida,  se  cubro  todo  con 
hulla  menuda,  esceptounosOm.SO  (13  pulgadas) en 
la  parte  inferior.  Pegase  fuego  por  la  chimenea. 
Al  lleear  cierto  período  de  la  operación,  se  acaba 
de  cuorir  toda  la  pila  con  hulla  menuda  y  se  prac- 
tican varias  aberturas  que  se  tapan  ó  destapan  se- 
gún sea  necesario,  para  retardar  ó  acelerar  la  ope- 
ración. Cnando  se  ha  acabado  la  carbonización, 
se  apaga  el  cok  con  agua,  derramándola  en  gran 
abundancia  por  los  agujeros  abiertos  en  la  parte 
superior:  esta  adición  de  agua  desulfura  en  parte 
al  cok,  en  el  que  el  azufre  parece  estar  en  gran 
cantidad  en  estado  de  sulfuro  de  calcio,  que  se 
descompone  por  el  contacto  del  asua,  dando  lu- 
gar á  un  desprendimiento  de  hidrógeno  sulfurado 
muy  sensible  al  olfato.  Las  dimensiones  del  mon- 
tón ó  pila  varian  un  poco;  generalmente  son  de  4 
ó  6  metros  (U  á  18  pies)  de  diámetro  y  contienen 
cerca  de  120  quintales  métrk:os  (S60  quintales)  do 
hulla.  La  carbonización  propiamente  dicha  dura 
cercado  tres  dias  y  el  enfriamiento  cuatro,  al  todo 
siete  dias.  Obtiénese  de  50  á  60  por  100  en  peso 
de  cok. 

Método  del  Sur  del  pais  de  Galles.  En  el 
Sur  del  pais  de  Galles,  se  carboniza  la  hulla  en 
mon  ton  es  rectángula  res  (^flf.  733)  de  0m.7B  ó  Im.OO 
(34  á  43  pulgadas)  de  altura,  de  Im  60  á  2  metros 
(5  2/3  á  7  pies)  de  ancho,  y  de  40  y  á  veces  50  metros 
(lií  á  177  pies)  de  longitud.  Los  pedazos  grandes 
de  hulla  so  colocan  en  medio  del  montón  y  se  cu- 
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bren  coo  hulla  menuda.  El  fuego  se  enciende  ¿ 
veces  en  varios  puDtos  del  mootoo;  generalmente 
se  prende  solo  por  an  estremo.  A  medida  que  los 
montones  quedan  encendidos  completamente,  se 


acaba  de  cubrirlos  con  el  poho  y  las  cenizas  de 
las  operaciones  anteriores,  con  objeto  de  que  el 
cok  no  continúe  quemándose  con  el  contacto  del 
aire;  por  último  lo  apagan  con  agua  coqk)  en  el 
Staffordsbire. 

Sigúese  en  el  Yorksbíre  un  procedimiento  ana  • 
logo  al  del  pais  de  Galles,  y  que  solo  difiere  de  él 
en  que  se  aoren  de  distancia  en  distancia,  cada  9 
metros  (7  pies)  poco  roas  ó  menos,  y  en  medio  del 
montón  varias  chimeneas  verticales,  hechas  con  los 
pedazos  mas  gruesos  de  hulla;  por  esas  chimeneas 
se  prende  el  fuego  en  toda  la  longitud  de  la  pila. 
Método  de  la  evenca  del  Loire.  Este  método 
practicase  principalmente  por  lo$  obreros  que  co« 
mercian  con  el  cok,  los  cuales  se  colocan  tempo- 
ralmente cerca  délos  pozos  de  las  minas.  Emplea<r 
se  únicamente  en  las  hullas  grasas  y  menudas. 
Puede  evaluarse  en  470,000  quintales  métricos  la 
cantidad  de  cok  fabricado  anualmente  por  este 
procedimiento  en  solo  el  distrito  de  Saint-Etienne. 

Los  montones  de  carbonización  reciben  una 
forma  prismática,  por  el  estilo  de  las  pilos  de  pro- 
yectiles, sino  que  están  truncadas  por  la  cúspide. 
Tienen  de  45  a  30  metros  (54  á  72  pies)  de  longi- 
tud, y  basta  mas  si  el  lugar  lo  permite;  un  metro 
(3  Vs  pie^)  <le  altura,  2iii.tt0  (cerca  de  9  pies)  de 
ancho  por  la  base  inferior  y  4». 75  (6  pies)  por  la 
parte  superior.  Para  construirlos,  comiénzase  por 
colocar  sobre  el  suelo  un  tahloit  de  madera  para 
formar  uno  de  los  estremos  del  montón,  inclinán- 
dolo unos  70^  para  que  la  hulla  se  mantenga  firme 
cuando  se  cfuite  el  cerco,  y  haciendo  que  quede 
en  esta  posición  por  m^dio  de  dos  barras  de  b'ier^ 
ro  que  se  introducen  en  tierra.  Colócanse  luego 
lateralmente,  uniéndolos  al  precedente  y  á  otros 
varios  por  medio  de  unas  abrazaderas ,  unos 
tablones  á  lo  largo  del  montón,  que  sirven  para 
sostenerle,  y  se  ¿seguran  también  con  unas  bar- 
ras de  hierro.  Cuando  se  ban  construido,  según 
estas  reglas,  3  ó  4 metros  de  longitud,  se  cierra 
el  prisma  con  un  tablón  semejante  al  primero  que 
se  na  colocado;  pero  este  tablón  es  solo  provisio- 
nal, V  se  Quita  cuando  la  primera  porción  del  pris- 
ma se  be  llenado  de  bulla:  luego  se  alargan  los  la** 
dos  otros  3  ó  4  metros  (40  i/a  ^  ^^  pi^^)- 

Para  practicar  los  canales  en  el  interior  se 
abren  tres  filas  de  agujeros,  por  los  cuales  se  in- 
troducen unas  estacas  ligeramente  cónicas.  La  ter^ 
cera  fila  corresponde  á  la  primera,  y  los  agujeros 
de  la  segunda  se  abren  en  medio  de  los  intervalos 
que  separa  á  cada  par  de  los  de  las  otras  dos.  El 
tablón  que  termina  el  estremo  del  montón  tiene 
cuatro  agujeros,  dos  en  la  segunda  fila;  el  tablón 
provisionalmente  colocado  en  el  otro  estremo,  solo 
tiene  ano  abierto  en  su  base  inferior;  por  éste  se 
introduce  una  estaca  ligeramente  cónica,  paralela 
á  los  lados  mas  largos  del  monten,  y  que  debe  te- 


ner algo  mas  de  3  ó  4  metros  (10  Vi  á  ^  5  pies):  ter- 
mina, como  todas  las  demás,  con  un  anillo  de 
hierro  que  sirve  para  tirar  de  ellos  cuando  se  quie- 
ren sacar.  Colocada  esta  primera  estaca,  se  pa?a 
por  los  agujeros  de  los  tablones  laterales  otras  es- 
tacas que  van  á  parar  perpendicularmente  a  cada 
lado  de  ella:  colócanse  en  los  puntos  de  reunión 
de  estas  estacas  horizontalis  otras  verticales,  que 
se  sujetan  convenientemente,  y  se  aseguran  fuer- 
temente en  el  interior  hasta  el  nivel  de  la  segun- 
da fila  de  agujeros,  con  hulla  menuda  mojada  de 
antemano.  Introdúcese  entonces  por  la  segunda 
fila  de  agujeros  otra  nueva  serie  de  estacas  hori- 
zontales, qoe,  según  la  posición  de  los  agoieros, 
reúnense  oblicuamente  con  las  verticales:  luego 
se  continúa  el  relleno.  La  tercera  fila  de  estacas 
es  directa  como  la  primera.  Llena  ya  de  hulla  bien 
apisonada  la  cavidad  prismática,  se  desarma  todo, 
despues'de  haber  sacado  todas  las  estacas  con 
una  barra  de  hierro  que  se  pasa  por  los  anillos.  A 
medida  que  se  desbarata  uno  de  los  estremos  se 
prolonga  el  otro,  formándose  otro  segundo  cerra- 
do igual  al  primero.  Continúate  de  la  misma  mane- 
ra mientras  lo  permita  el  sitio. 

La  distancia  que  hay  entre  los  centros  de  las 
aberturas  de  una  misma  fila,  es  de  O"» .33  (it  '/j 
pulgadas):  estas  aberturas  tienen  un  diámetro  de 
0n».40  á  Om.li  (4  Vi  ¿  5  pulgadas),  escepto  laschi- 
meneas  principales  colocadas  con  un  loetro  (3  Vi 
pies)  de  intervalo,  que  tienen  de  Cra.13  áO^.i» 
(8  á  8  Vi  pulgadas):  por  ellas  se  echan  altrunos  pe- 
dazos encendidos  de  hulla  para  pegar  fuego  al 
montón.  Se  tienecuidado  de  poner  la  hull-»  en  de- 
clive tan  solo  en  las  inmediaciones  de  los  aguje- 
ros, á  fin  de  hacer  menos  pesado  el  cok. 

La  operación  dyra  masó  menos,  según  la  na- 
turaleza de  la  hulla  v,  sobre  todo,  según  el  esta- 
do de  la  atmósfera.  Él  montón  se  enciende  prime- 
ro por  las  chimeneas  principales  ó  maestras,  des- 
cubiertas durante  nn  dia.  Después  que  se  han  t^- 
f)ado,  continúa  por  los  agujeros  horizontales  y  por 
as  chimeneas  ominar'iasdurante  tres  ócualrodias, 
por  término  medio;  al  cabo  de  este  tiempo,se  cubre 
el  montón  con  ceniza  y  se  ahoga  al  menos  óuranl» 
tresdias,  ó  mejor,  durante  oChoódiezsila  fabrica- 
ción no  corre  prisa:  la  carbonización,  pues,  dura 
áe  siete  á  quince  días.  No  se  riega  el  cok  para  en- 
friarlo sino  en  el  caso  de  ser  urgente  espenderb. 
Las  hullas  grasas  menudas,  tratadas  por  este  pro- 
cedimiento, rinden  de  45  á  50  por  100  de  peso  do 
cok.  El  gasto  total  de  la  carbonización  por  termi- 
no medio,  sube  á  13  ó  20  céntimos  por  cada  400 
kilogramos  de  cok  que  se  obtiene.  Éste  cok  es  de 
pedazos  muy  gruesos,  en  forma  de  coliflor,  de  un 
gris  de  acero  metálico  y  de  muy  buena  calidad. 

Carbonización  en  hornos.  Én  algunos  sitios  de 
Alemania  so  carboniza  la  hulla  en  pedazos  en  los 
hornos  cuyo  corle  représenla  la  fig.  734.  El  reves- 
timiento interior  a,  a,  del  horno  se  construye  con 
ladrillos  refractarios;  lo  cubre  una  chimenea  ter- 
minada con  una  coronado  hierro  ft,  6,  que  se  cier- 
ra por  medio  de  una  plancha  c,  igualmente  de 
hierro.  La  puerta  d  cerrada  por  una  plancha  de 
palastro  sirve  para  sacar  el  cok:  se  mete  la  hulla, 
parte  por  esta  puerta  y  parte  por  la  chimenea^ 
Cuatro  filas  de  agujeros  e,  e,  piacticados  en  las 
paredes  del  horno,  y  á  distancia  de  0°a.4O  á  0^.50 
(iO.64  á  25.80  pulgadas)  sirven  para  dirigir  la  ope- 
ración. Un  tubo  de  hierro  /",  conduce  los  produc- 
tos de  la  destilación  á  un  condensador  de  madera 
ó  de  fábrica,  en  donde  se  recoge  de  este  modo 
cierta  cantidad  de  brea.  Se  tiene  cuidado  de  cok>- 
car  en  el  suelo  del  horno  una  capa  de  l**ña  nicnu- 
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(li,  con  o])jeto  de  poder  encender  fácilmente  la 
hulla. 

La  carbonización  de  la  hulla  menuda  que,  co- 
mo vcreraos  en  el  articulo  hulla,  forma  una  por- 


rion  considerable  de  los  productos  de  las  bulleras, 
y  qae  no  puede  las  mas  veces  encontrar  salida  si- 
no cuando  se  la  ba  convertido  previamente  en  cok, 
se  hace  casi  siempre  en  bornos. 

Estos,  cuya  forma  es  generalmente  circular  ó 
ligeramente  elíptica,  y  con  bóveda  muy  rebajada, 
tioaen  las  mas  veces  una  sola  puerta  y'están  mu- 
chos de  «líos  unidos.  Las  figs.  735  y  736  presentan 
el  plano  y  la  elevación 
de  un  Horno  de  esta 
clase,  usado  en  Zabrze 
(Alia  Silesia)  para  la 
carbonizacioo  de  la  bu- 
lla menuda,  a,  es  una 
capa  de  piedras  secas 
y  arena  que  sostiene 
el  suelo  de  ladrillos  del 
horuo;  h,  es  la  bóveda 
de  ladrillos  refractarios; 

c,  Qoa  capa  de  arcilla; 

d,  otra  segunda  capn  de 
arena  para  evitar  la 
dispersión  del  calor ;  «, 
puerta  que  sirv«!  para 
meter  la  bulla  en  el 
horno  y  phra  sacar  el 
cok  que  se  hace  caer  á 
lo  largo  del  plano  incli- 
nado jf;  el  humo  y  la 
llama  salen  por  la  chimenea  9,  ó  bien  metiéndose 
por  el  agujero  h,  por  una  chimenea  lateral,  aue  no 
aparece  en  la  figura;  t,  es  un  gancho  de  hierro 
colocado  delante  de  la  puerta  e,  que  sirve  para 
apoyar  el  obrero  su  barra  de  hierro.  Estando  el 
horno  suficientemente  calentado  por  las  opera- 
ciooes  anteriores,  se  coloca  sobre  el  suelo  una 
capa  de  O01.45  (6  8/^  pulgadas)  de  espesor  de  hulla 
menuda, la  cual  se  mflamacon  mucha  facilidad  por 
t\  calor  que  conservan  las  paredes.  A  las  seis  ho- 
ras se  concluye  la  carboaizacion:  se  saca  el  cok  y 
se  apaga  con  agua.  El  aire  necesario  para  la  com- 
bustión entra  por  los  agujeros  de  la  puerta. 

Las  figs.  737,  738  y  739,  presentan  el  cor- 
te, el  plano  y  la  elevación  de  dos  de  los  hornos 
de  cok,  establecidos  en  la  estación  de  Camden- 
Town.  para  alimentar  al  camino  de  hierro  de  Lon- 
dres á  Birminghara.  Estos  hornos  son  en  número 
de  diez  y  ocho,  y  están  colocados  en  dos  líneas: 
todcs  los  productos  volátiles  de  la  destilación  de 


dichos  hornos  tienen  una  salida  á  un  mismo  canal 
horizontal,  que  va  á  dar  á  una  chimenea  de  atrac- 
ción de  35  metros  (425.65  pies)  de  altura.  El  sue- 
lo de  cada  horno  es  una  elipse  casi  circular,  cuyos 
ejes  son  de  3in.65  y  3ni.35  (13  y  ií  pies).  Las  pa- 
redes tienen  cerca  de  0a>.95  (3.41  pies)  de  espe- 
sor. Los  suelos  de  ladrillos  refractarios  descansan 
sobre  un  macizo  de  cierta  argamasa  f,  f:  a,  a,  son 
las  puertas  de  carga,  las  cuales  tienen  de  ancho 
|m.07  esteriormente  y  Qn>.S4  interiormente  (3.84 
y  3  pies);  están  cerradas  por  dos  planchas  de  hier- 
ro k,  k,  de  lm.66  de  altura  y  4m.22  de  anchura 
(5.95  y  4.37  pies),  revestidas  por  el  interior  con 
una  capa  de  ladrillos  refractarios,  y  suspendidas 
de  unas  cadenas  con  contrapesos  que  se  manejan 

Sor  medio  de  las  grúas  1;  t,  t,  t,  son  las  armaduras 
e  hierro  que  rodean  el  macizo  de  los  hornos.  El 
humo  va  por  las  chimeneas  6,6,  que  tienen  sus 
registros  para  dirigir  la  operación^  é  los  canales  * 
tf,  e,  y  desae  aquí  por  el  canal  horizontal  c,  que 
tiene  um.75  de  altura  por  00.50  de  ancho  (32.28 
por  24 .54  pulgadas)  á  la  chimenea  de  atracción  d, 
cuyo  diámetro  interior  es  de  3in.35  (42  pies)  y  cu- 
ya altura  es  de  35  metros  (125.65  pies).  Practican - 
se  en  las  chimeneas  6,  6,  algunas  pequeñas  aber- 
turas para  que  penetre  la  cantidad  de  aire  nece- 
saria para  la  completa  combustión  de  los  produc- 
tos volátiles  de  la  destilación  y  para  destruir  con 
ello  el  humo.  Cárgase  cada  dia  uno  de  dichos  do- 
bles hornos,  colocando  en  ellos  sobre  3,600  kilo- 
gramos (78  quintales)  de  hulla;  échese  luego  ehcima 
una  capa  de  paja  que  se  enciende  por  la  reverbera- 
ción de  la  bóveda  del  horno,  la  cual  está  aun  al  rojo 
oscuro  á  consecuencia  de  la  carbonización  anterior, 
y  que  inflama  inmediatamente  á  su  vez,  desde  el 
principio  de  la  destilación,  los  productos  gaseosos 
que  s^  desprenden  con  abunaancia  por  la  reac- 
ción del  calor  del  suelo  y  de  las  paredes  sobre  la 
hulla  colocada  en  el  horno.  Déjense  abiertos  du- 
rante este  tiempo  los  agujeros  de  las  chimeneas 
6,  6,  asi  como  las  puertas  fc,  fc,  con  objeto  de  su- 
ministrar una  gran  cantidad  -de  aire  á  la  combus- 
tión. La  carbonización  marcha  muy  lentamente  y 
con  gran  regularidad  dirigiéndose  ae  arriba  á  aba- 
jo. Al  cabo  de  cuarenta  horas  concluye  la  carbo- 
nización: se  deja  enfriar  un  poco  el  cok  cerrando 
los  registros  y  abriendo  las  puertas  de  carga,  que 

{)ermanecen  cerradas  durante  la  última  parte  de 
a  operación.  Se  quebranta  en  seguida  la  masa  con 
una  hurgonera  de  hierro,  se  saca  el  cok  con  unas 
palas  que  tienen  largos  mangos  de  hierro,  pasados 
por  un  anillo  suspendidos  de  una  cadena  que  faci- 
lita el  manejarlos:  se  le  estiende  sobre  el  suelo, 
apagándole  con  agua.  Véase  coe. 

En  Francia  la  mayor  parte  de  los  bornos  tienen 
solo  una  puerta.  El  suelo  es  circular  ó  ligeramente 
elíptico,  un  poco  inclinado  hacia  la  puerta:  el  diá- 
metro es  de  2m.50  poco  mas  ó  menos  (8.97  pies); 
la  altura  de  la  bó venda  basta  la  clave  es  de  un  me- 
tro: tiene  una  chimenea  de  Oí»  .30  (43  pulgadas) 
de  diámetro,  que  da  salida  á  los  productos  de  la 
destilación,  introduciéndose  por  ella  también  la 
hulla;  para  esto  hay  un  terraplén  á  la  altura  de 
la  bóveda  desde  donde  se  descargan  los  carros  de 
la  hulla.  El  aire  necesario  para  la  combustión  en- 
tra por  los  estremos  y  por  ambos  lados  del  horno 
por  unos  conductos  que  comunican  con  una  pe- 
queña galería  que  va  á  salir  á  ambos  lados  del  hor- 
no. Para  limpiar  estos  conductos,  se  echa  un  po- 
co de  agaa  en  el  horno,  después  de  tapar  la  chi- 
menea y  de  cerrar  la  puerta*,  el  vapor  que  se  des- 
prende arranca  las  cenizas  que  obstruyen  los  con- 
ductos y  la  galería  por  donde  penetra  el  aire.  Las 
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puertas  de  los  hornos  son  de  ladrillos  refractarios 
sostenidos  por  barras  de  hierro.  La  bóveda  y  la 
chimenea  deben  construirse  siempre  de  ladrillos 
refractarios:  pueden  emplearse  en  último  resulta- 
do buenos  laarillos  ordinarios  para  los  pies  dere- 
chos qaesostiea?n  la  bóveda  y  para  el  suelo.  La 


construcción  de  un  horno  de 
esta  clase  cuesta  por  térmi- 
no medio  en  Francia  400 
francos. 

Al  principio  de  la  cam- 
paña se  prende  fuego  en  el 
horno  á  cierta  cantidad  de 
hulla  gruesa,  no  haciéndose 
caso  del  cok  que  producen 
las  do^ó  tres  primeras  ope- 
raciones Las  siguientes, 
hechas  con  hulla  menuda, 
ya  son  buenas  y  el  horno 
queda  suficientemente  ca- 
lentado. Si  se  quisiera  co- 
menzar quemando  solo  hulla - 
menuda,  pasarían  cinco  ó 
seis  operaciones  antes  de 
obtener  buen  cok.  A  medi- 
da que  la  operación  avanza, 
disminuye  mas  y  mas  la  en- 
trada del  aire,  y  se  conoce 
que  la  carbonización  ha  aca- 
bado cuando  el  hamo  desa- 
parece, la  llama  es  mas  cor- 
ta y  adquiere  primero  un 
color  claro  y  después  azula- 
do; entonces  se  puede  sacar 
inmediatamente  el  cok  sí 
está  demasiado  apretado: 
sino  se  deja  ahogar  duran- 
te algunas  horas,  después 
de  cerrar  completamente 
todas  las  aberturas  y  la  chi- 
menea: sin  embargo,  no  de- 
be dejársele  mncno  tiempo 
asi,  porque  el  calor  del  sue- 
lo pudiera  abrasar  la  hulla 
de  la  operación  siguiente. 
Generalmente  este  ahoga- 
miento  dura  doce  horas  3ia 
que  el  horno  se  enfríe  mu- 
cho. Cuando  no  se  deja  aho- 
gar la  hulla,  hay  necesidad 
de  dejar  enfriar  él  suelo  du- 
rante una  hora  antes  de  lle- 
nar otra  vez  el  horno,  prin- 
cipalmente sí  se  emplean 
hullas  cálidas,  como  lo  son 
generalmente  las  de  la  cuen- 
ca del  Loire.  X^on  las  hullas 
frías  del  Mediodía  de  Fran- 
cia, por  el  contrario,  convie- 
ne calentar  de  nuevo  el  suelo 
con  leña  ó  carbón,  antes  de 
llenar  otra  vez  el  horno.  Es 
inútil  advertir  que  siempre 
debe  apagarse  el  cok,  des- 
pués de  sacarlo  del  horno, 
con  agua. 

La  duración  de  la  opera- 
ción en  la  mayor  parte  de 
los  casos,  es  'de  veinte  y 
cuatro  horas  ,  sacándose  la 
-  -  •--—  hulla  sin  dejarla  ahogar:  en 
cadaliorno  se  meten  de1,200 
ái,500  kilógramos(lí3ál54 
arrobas)  de  hulla  menuda, que  forman  sobre  el  suelo 
un  espesor  de  Om.lS  á  Om.iO  (6  3/|  á  8  V«  pulga- 
das). Pero  se  ha  reconocido  que  se  obtiene  un  cok 
carbonizado  con  mas  igualdad  y  de  mejor  especie 
prolongando  la  operación:  en  este  caso  se  hace  du- 
rar la  operación  unas  cuarenta  y  ocho  horas,  in  - 
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clasas  doce  para  el  ahoga  miento,  y  se  cargan  á  la 
▼ei,  por  térmioo  medio,  2,000  kilogramos  (4  74  ar- 
robas) de  halla  que  forman  sobre  el  suelo  una  ca- 
pa deOn.24  á  0m.50  (10  Vs  ¿  43  pulgadas)  de  es- 
pesor. Una  duración  mas  larga  presenta  pocas 
ventajas  á  menos  que,  por  ejemplo,  se  deslme  el 
cok  para  la  fabricación  del  acero,  y  por  otra  parte 
Bo  conviene  sino  á  las  hullas  muy  cálidas.  Dos 
obreros  y  un  ayudante  bastan  para  servir  ocho' 
horoos  á  la  vez. 

Bn  algunos  sitios,  como  en  Greusot,  empléanse 
grandes  nornos  rectangulares  cubiertos  de  una 
bóveda  cilindrica.  Para  sacar  el  cok,  se  colocan  á 
la  entrada  de  las  dos  puertas  unos  cuadros  de 
hierro,  algo  menores  que  la  sección  del  horno;  se 
les  sujeta  entresícon  una  barrado  hierro  colocada 
sobre  el  eje  del  suelo,  antes  de  llenar  el  horno,  y 
con  oirás  dos  barras  que  se  introducen  después 
en  él,  qae  se  sujetan  con  unas  chapas;  todas  las 
barras  están  reunidas  por  unas  cadenas  á  un  ca- 
ble que  se  maneja  por  medio  de  un  malacate'  es- 
tando el  suelo  ligeramente  incliqado,  todo  el  cok 
se  saca  del  horno  al  mismo  tiempo.  Este  procedi- 
miento proporciona  un  tercio  de  economía  en  los 
gastos,  cuando  hay  "bastante  número  de  hornos 
para  ocupar  un  caballo. 

Las  hullas  grasas  menudas  de  la  cuenca  del 
Loire,  carbonizadas  en  hornos,  dan  por  término 
medio  60  ó  62  por  400  de  cok  en  peso.  Los  gastos 
se  pagan  por  término  medio  con  0'.45  porcada 
100  kilogramos  de  cok  obtenido,  comprendiendo 
el  entretenimiento  de  las  herramientas  y  de  los 
hornos  que  absorben  el  tercio  de  dicha  suma. 

En  cuanto  á  los  procedimientos  seguidos  en  las 
industrias  en  que  se  obtiene  el  cok  como  produc- 
to acesorio  de  la  destilación  de  las  hullas,  habla- 
remos de  ellos  en  los  artículos  alumbrado,  brea  y 

XCGRO  BE  HOMO. 

Se  pueden  utilizar  los  productos  de  la  destila- 
ción de  la  hulla,  haciendo  la  carbonización  en 
hornos,  quemándolos  con  una  gran  cantidad  de 
aire  frío  correspondiente  y  empleando  el  calor 
desarrollado  por  esta  combustión,  bien  eq  el  co- 
cimiento de  la  cal,  bien  en  cualquiera  otro  uso. 

IIL  CARBOXizACiox  DE  LA  TURBA.  La  turba  se 
carboniza  de  muchas  maneras:  en  el  Erzgebirge 
se  lá  carboniza  en  montones  semejantes  a  los  de 
leña;  obUénese  asi  un  carbón  sólido,  compacto  y 
muy  pesado,  que  se  usa  en  vez  del  carbón  de  le- 
fia eo  algunos  altos  hornos  del  pais;  es  preciso  te- 
ner en  cuenta  que  este  carbón  solo  da  2  ó  4  por 
400  de  ceniza,  lo  cual  prueba  que  la  turba  de 
que  provjene  es  una  de  las  mas  puras  que 
existen. 

Se  carboniza  muchas  veces  la  turba  en  un  hor- 
no de  la  misma  forma  que  el  descrito  en  la  fig.lZi, 
con  motivo  de  la  carbonización  de  la  hulla. 

También  se  carboniza  la  turba  en  vaso  cerra- 
do. La  fig.  740  representa .  el  corte  de  un  aparato 
de  este  género,  usado  enCrouy  sur-rOurcq,  cer- 
ca de  Meaux  (Francia).  La  carbonización  se  ope- 
ra en  el  cilindro  a  (calentado  esteriormente  por 
la  llama  de  los  hornillos  c,  c),  que  circula  por  una 
lumbrera  espiral  6, 6.  Para  conservar  el  calor  en 
dicho  cilindro  está  rodeado  de  un  espacio  anular 
d  de  aire  detenido.  Introdúcese  la  turba  en  el  ci- 
lindro a  por  la  abertura  e,  que  se  cierra  en  segui- 
da con  una  plancha  de  hierro  ^  la  cual  se  cubre 
con  ceniza.  Se  destapa  la  lumbrera  6,  b;  los  gar 
ses  se  escapan  por  una  abertura  practicada  en  la 
cubierta  movible  de  hierro  g.  Los  gases  proceden- 
tes de  la  destilación  de  la  turba  salen  por  el  tubo 
ky  y  se  dirigen  á  un  receptáculo  en  donde  se  con- 
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densan  los  productos  lí- 
quidos; los  gases  no  con< 
densados  se  conducen  á 
los  hornillos  c,  c,  álos 
cuales  alimentan  en  par- 
te. Cuando  se  ha  acaba- 
do la  carbonización ,  se 
hace  caer  la  turba  por  la 
abertura  /i,  tirando  del 
registro  t,  en  una  cavidad 
que  hay  debajo.  Se  car- 
boniza á  la  vez  2  V^  ^^' 
tros  cuadrados  de  tur- 
ba, durando  cada  ope- 
ración veinte  y  cuatro 
horas.  Obtiénesc  de  35 
á  40  por  100  en  peso  de 
carbón  de  turba,  no  com- 
prendiendo el  desperdi- 
cio de  la  turba  de  cali  • 
dad  inferior  que  se  auema  en  el  horno,  y  sube  á 
cerca  del  55  por  100. 

En  un  aparato  de  carbonización  análogo  á  ésto 
se  hace  el  carbón  rojo  empleado  en  la  fabricación 
de  la  pólvora. 

Carbón».  {¡tigl.CBrhoü,  aL  kohlenstoff,  fran- 
cés, carbone).  El  carbono  solo  se  encuentra  puro 
en  el  diamante^  úero  forma  casi  la  totalidadf  del 
residuo  que  se  obtiene  por  la  calcinación  en  vasos 
cerrados  de  las  materias  vegetales  ó  animales. 
(Véase  carbón  vegetal,  carbón  animal,  necro  de 
HUMO,  etc.)  Enóuéntrase  también  en  el  seno  de  la 
tierra,  mas  ó  menos  impuro  en  estado. de  grafito, 
antracita^  hulla  y  lignUa.  El  carbono  en  los  di- 
versos estados  en  aue  se  presenta,  es  fijo  y  com- 
pletamente infusible  á  las  temperaturas  mas  ele- 
vada3  que  podemos  producir;  pero  cuando  se  le 
calienta  en  el  aire  ó  en  el  oxígeno,  se  inflama,  con- 
virtiéndose en  ácido  carbónico.  Combínase  igual- 
mente al  rojo  con  el  azufre,  y  entonces  forma  un 
líquido  muy  volátil  de  un  olor  característico,  el  ' 
sulfuro  de  carbono,  que  sé  prepara  haciendo  pa- 
sar el  azufre  en  vapores  sobre  carbón  encenuído 
en  un  tubo  de  porcelana.  Descompone  igualmente 
al  rojo  el  agua,  dando  ácido  carbónico,  óxido  de 
carbono  ,  nidrógeno  é  hidrógeno  carbonado. 
Es  atacado  por  vía  seca  por  los  álcalis  cáusticos, 
de  los  cuales  descompone  el  agua  de  hidratacion 
y  forma  carbonates:  descompone  animismo  con 
auxilio  del  calor  todos  los  ácidos,  escoplo  los  áci- 
dos bórico  y  silícico.  En  fin,  reduce  la  mayor  par- 
te de  los  óxidos  metálicos  y  conduce  los  restantes' 
al  mínimum  de  oxidación^  Es  absolutamente  inso- 
luble  en  el  agua  y  en  todgs  los  reactivos  químicos 
conocidos;  sin  embargo,  puede  hacerse  que  que- 
de en  suspenso,  bajo  la  formado  partículas  estre- 
madamente  fínas,  para  componer  Imtas  indelebles. 
(Tinta  de  china,  tmta  indeteblede  Mr.  Braconnot}. 
El  carbono  forma  con  el  oxígeno  dos  combinncio- 
nes  importantes,  el  óxido  de  carbono  y  el  ácido 
carbónico  (véase). 

Oxido  de  carbono.  El  óxido  de  carbono  es  un 
gas  permanente  sin  color  ni  olor,  casi  insoluble  en 
el  agua,  sin  acción  sobre  los  colores  vegetales  é 
inalterable  por  el  calor  y  la  electricidad;  su  den- 
sidad es  de  0,967,  encierra  la  mitad  de  su  volumen 
de  oxígeno  y  so  compone  de: 


Carbono 42,9 

Oxígeno -  57,1 


4  at.  ( 
1  at.j 


CQ. 


100,0 


Este  sras  se  combina  directamente  con  el  cloro 
30 
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Í;a5ecso  seco,  bajo  la  acción  de  los  ravos  solares, 
ormando  on  compuesto  gaseoso  y  ácido,  que  ha 
recibiüo  el  nombre  de  ácido  cloro-carbónico CO  Cl>, 
que  corresponde  al  ácido  carbónico  CO^  en  el  cual 
se  ha  reemplazado  uno  de  los  átomos  del  oxífieoo 
por  dos  de  cloro.  El  óxido  de  carbono  se  combina 
if^ualmentc  con  el  oxígeno,  sea  á  la  temperatura 
I  oja,  sea  bajo  la  influencia  de  la  chispa  eléctrica, 
sin  cambiar  de  volumen  y  produciendo  ácido  car- 
bónico. Inflámase  también  con  el  contacto  del  aire 
ó  de  una  hugía  encendida,  ardiendo  entonces  con 
una  llama  azulada  y .  trasformándose  en  ácido  car- 
bónico. El  óxido  de  carbono  es  irrespirable  y  mu- 
cho mas  deletéreo  que  el  ácido  carbónico. 

Descomponiendo  al  calor  la  sal  de  acederas  (b¡- 
oxalato  de  potasa)  por  el  ácido  sulfúrico  concen- 
trando, se  desprende  una  mezcla  de  óxido  de  car- 
bono y  ácido  carbónico.-  Absorbiendo  este  último 
por  una  disolución  de  potasa,  obliénese  óxido  de 
carbono  puro.  También  se  puede  preparar  dicho 
gas  haciendo  pasar  lentamente  ácido  carbónico  á 
través  de  un  tubo  largo  de  porcelana,  lleno  de 
carbón  y  calentado  hasta  el  rojo  en  toda  su  lon- 
gitud. 

Dicho  gas  se  produce  en  cantidad  considera- 
ble en  los  nornillos  de  corriente  forzada  de  aire, 
y  en  general  en  todos  los  aparatos  en  que  una 
cantidad  de  aire  limitada  se  encuentra  en  contac- 
to, durante  cierto  tiempo,  con  un  esceso  de  car- 
bón que  tenga  la  temperatura  roja;  los  productos 
gaseosos  que  se  desprenden  tienen  ui^  poder  calo- 
rífíco  considerable,  y  de  algunos  años  a  esta  parte 
se  han  empleado  ventajosamente,  quemados  por 
cierta  cantidad  de  aire  cafíente,  en  muchas  cir- 
cunstancias en  que  basta  entonces  se  habia  tenido 
que  usar  combustibles  elegidos  y  costosos.  Habla- 
remos de  estas  bellísimas  aplicaciones,  asi  como 
de  las  investigaciones, de  MM.  Faber  du  Faur  y 
Ebelmen,  en  los  artículos  combustibles,  bicr- 
Bo,  etc. 

Cardas.  {IngL  cards,  aU  kratzen,  fr,  cardes). 
El  cardado-es  una  operación  aueli  ene  por  objeto 
disponer  paralelamente  las  nbras  de  la  lana,  el 
algodón,  etc.,  para  facilitar  la  ^latura.  La  fínura 
y  uniformidad  de  los  hilos  y,  por  consiguiente,  la 
belleza  de  los  tejidos,  dependen  asi  de  la  perfec- 
ción del  cardado  de  las  primeras  materias,  como 
del  cuidado  que  se  ha  puesto  en  las  operaciones 
subsiguientes.  Como  el  cardado  se  ejecuta  hoy  por 
lo  general  de  una  manera  completamente  auto- 
mática por  medio  de  máquinas,  su  buen  éxito  solo 
dep  ende,  digámoslo  asi,  de  la  perfección  y  buena 
construcción  de  su  mecanismo.  Describiremos  en 
los  artículos  filaturas'del  algodoi«  y  de  la  lana, 
las  máauinas  de  cardar  usadas  en  esas  dos  indus- 
trias; debiendo  hablar  aqui  de  la  fabricación  de 
las  cardas  sin  entrar  en  el  pormenor  de  los  meca- 
nismos que  sirven  para  ponerlas  en  movimiento. 


I^  carda  se  compone  de  un  cuero  curtido,  cu- 
ya superfície  está  cubierta  de  púas  ó  garfios  es- 
paciados con  toda  reaula ridad;  cada  par  de  ellos  se 
naco  con  un  solo  pedazo  de  alambre,  y  tienen  la 
forma  indicada  en  perspectiva  en  la  fig.  744 ;  la 
fig.  742  representa  dos  cardas  que  obran  en  senti- 


do contrario,  segan  lo  indican  las  saetas,  y  la 
fig.  743  manifiesta  dos  cardas  que  obran  en  el 
mismo  sentido.  Todos  los  dientes  deben  tener 
exactamente  la  misma  longitud,  formar  el  mi«mo 
ángulo  ?  ser  de  la  misma  altura.  El  alambre  de 
que  se  fabrican  debe  ser  muy  duro  y  elástico,  pe- 
ro no  quebradizo.  El  cuero  sobre  el  cual  se  clavan 
los  dientes,  tiene  unos  t  milímetros  (una  lÍBea)d« 
grueso,  y  debe  presentar  en  toda  su  estension  una 
anchura  perfectamente  igual,  para  que  los  dienta, 
aue  son  de  una  misma  longitud,  no  ofrezcan  entra- 
das y  salidas:  los  dientes  se  asegiirao  ea  uno» 
agujeros  convenientemente  abiertos  y  espaciados 
que  hay  en  el  cuero.  De  algún  tiempo  á  esta  par- 
te, se  va  reemplazando  en  Inglaterra  el  cuero  por 
una  tela  fuerte  de  algodón,  cubierta  por  ambos  la- 
dos con  goma  elástica:  esto  tiene  la  ventaja  si- 
guiente: qne  los  agujeros  por  donde  pasan  los 
dientes  no  se  ensancnan  sino  muv  lentamente  por 
el  uso,  á  causa  de  la  elasticidad  de  la  goma  elás- 
tica, al  paso  qne  sucede  lo  contrario  con  el  cue- 
ro, produciendo. una  desigual  inclinación  de  ios 
dientes. 

El  grado  de  finura  de  las  cardas  varía  muchí- 
simo, segan  el  uso  á  que  sé  destinan.  Las  mas  fi- 
nas contienen  hasta  140  dientes  sencillos  ó  70 
dientes  dobles  en  cade  centímetro  cuadrado;  las 
roas  gruesas,  usadas  para  el  algodón  y  la  lana,  tie- 
nen 60  dientes  sencillos  ó  50  dobles  (unos  SOtdieo- 
tes  sencillos  ó  400  dobles  por  pulgada  cuadrada  ea 
las  primeras,  y  540  sencillas  ó  i  70  dobles  en  las 
segundas). 

La  fabricación  de  las  cardas  comprende:  i  .<>  la 
preparación  del  cuero:  3.*  la  apertura  de  ios  agu- 
jeros: 5.*  la  confección  de  los  dientes,  y  4.*  la  • 
operación  de  fijarlos  en  el  cuero  ó  de  clavarlos. 
Las  tres  primeras  operaciones  se  hacen  con  má- 
quina, la  última  a  mano. 

4  .**  Preparación  del  ctjiero.  Las  cardas  se  ha- 
cen, bien  najo  la  forma  de  hojas  (ingL  card-sheets, 
al.  blflBttern,  fr.  feoilles),  que  tienen  Obí.50  ó 
0m.65(de23á28  pulgadas)  de  largas  yOin.40ó 
0«n.is  (4  1/3  ó  B  8/4  pulgadas)  de  anchas,  bien  bajo 
la  forma  de  cintas  ó  listones  de  cardas  (fíllet-cards, 
ha nti- kratzen,  rubans  de  cardes)  que,  con  una  an- 
chura de  0m.05  (poco  mas  de  2  pulgadas),  tienen 
una  longitud  de  30  ó  50  metros  (72  a  107  pies).  Se 
cortan  las  hojas  de  una  sola  pieza  en  una  piel  de 
buey;  las  cintas  ó  listones  se  nacen  de  correjuelas 
cortadas  en  bisel  y  pegados  con  cola  uooscal>06á 
otros.  En  uno  ú  otro  caso  es  muy  importante  dar 
al  cuero  por  todas  partes  un  espesor  uniforme  le- 
vantando la  capa  aelgada  que  lo  cubre  por  el  de- 
recho. En  la  célebre  fábríca  de  cardas  de  Scrive 
en  Lille  (Francia)  se  tiende  el  cuero  y  se  le  pone 
en  movimiento  por  medio  de  un  cilindro  sobre  el 
cual  se  arrolla,  obligándolo  á  pasar  por  entre  oca 
tabla  horizontal  (por  la  que  se  desliza)  y  un  cu- 
chillo que  raspa, colocado  eocima  en 
una  posición  exactamente  Tertical. 
En  el  corte  y  raspadura  de  las  pieles 
se  pierde  cerca  dfe  50  por  400» 

2.*  Apertura  de  los  agujeros»  Es- 
ta operación  se  hace  con  una  méqoi- 
na  que  comunica  á  la  hoja  ó  al  listón 
de  la  carda  un  movimiento  intermi- 
tente regular,  y  abre  á  cada  golpe, 
en  toda  la  longitud,  una  fila  ó  mas  de  a^jeros 
paralelos  entré  sí  y  convenientemente  indmados, 
por  medio  de  una  especie  de  peine  con  poas  de 
acero. 

5.*  Confección  de  los  dientes  ó  púas.    La  mayor 
parte  de  las  máquinas  osadas  para  esto,  báUaose 
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dispuestas  de  modo  que  fabricoo  dos  dientes  ala 
vez.  Unos  pequeños  cilindros  de  presión  de  acero 
desarrollaQ  de  un  modo  intermitente  el  alambre 
enroscado  en  ana  especie  de  devanador,  de  mane- 
ra que  se  paran  cada  vez  que  han  desarrollado 
ana  tstension  igual  á  la  necesaria  para  formar  un 
dieoie  doble.  En  ese  momento  de  descanso  queda 
cortado  el  alambre  por  unas  cizallas;  apodérase  de 
él  un  mecanismo  que  forma  las  dos  curvaturas  en 
áof^lo  recto  de  la  base:  luego  hay  otro  segundo  me- 
canismo que  dobla  el  estremo  superior  de  los  dien- 
tes formando  aa  ángulo  determinado  y  los  deia 
caer  en  uoa  caja  colocada  debajo.  Se  fabrican  de 
480  á  200  dientes  dobles  por  minuto. 

'4.*  Colocación  de  los  dientes.  La  operación  de 
clavar  los  dientes  se  hace  á  la  mano  por  nífios,  qde 
muy  pronto  adquieren  tal  ligereza  en  este  género 
de  trabajo  aue  llegan  á  veces  á  clavar  basta  1.000 
dientes  dobles  por  hora.  ^ 

Usase  por  lo  general  en  la  actualidad  una  má- 
quina muy  ingeniosa  que  ejecuta  una  tras  otra,  y 
deuD  modo  completamente  automático  las  tres 
últimas  operaciones  de  que  hemus  hablado,  pero 
su  conjunto  es  tan  complicado  que  solo  diremos 
alenoas  palabras  acerca  de  él.  Previamente  cor- 
lado el  cuero  en  cintas  ó  bandas  del  largo  y  ancho 
cooTeniente,  se  raspa  v  rolla  en  un  cilindro  hori- 
zontal: estiéndese  verCicalmente  por  los  cilindros 
de  presión  que  reciben  un  movimiento  do  rotación 
intermitente,  por  medio  do  una  rueda  dentada  y 
4»  na  escéntrico  montado  sobre  un  árbol  motor, 
que  está  animado  de  un  movimiento  de  rotación  con- 
tinua: los  agujeros  se  abren  con  los  dientes  de  un 
petóe  que  recibe  un  movimiento  de  vaivén  por  una 
palanca  y  un  escéntrico  montado  sobre  el  ár- 
bol motor.  Fórmanse  asi  sucesivamente  las  filfts  de 
agujeros  destinados  á  recibir  los  dientes. 

El  alambre  destinado  para  fabricar  los  dientes 
esté  enroscado  en  un  devanador  colocado  sobre 
uno  de  los  lados  de  la  máquina;  una  pinza  que  re- 
cibe un  movimiento  de  vaivén  continuo  por  medio 
de  una  palanca  y  un  excéntrico,  se  adelanta  para 
coger  el  hilo  y  cuando  retrocede  á  uoa  distancia 
i«ial  á  la  estension  que  debe  tener  un  diente  do- 
ble, lo  corta  una  cizalla:  un'  mecanismo  dobla  en- 
tonces el  alambre  por  la  base  en  ángulo  recto  so- 
bre un  mandril  de  acero  rectangular;  otro  meca- 
nisiDO  lo  coge  y  lo  mete  por  detras  en  los  agujeros, 
abiertos  ya  en  el  cuero:  otro  mecanismo  coge  el 
estremo  anterior  de  los  dientes  y  les  da  la  curba- 
tura  GonTeniente:  por  último,  concluye  do  clavar 
los  dientes  en  el  cuero  empujándolos  por  detrás. 
Todas  estas  operaciones  se  repiten  para  cada 
dieote  doble,  sucediéndose  con  tal  rapidez  que  la 
máquina  confecciona  y  clava  460  dientes  dobles 
por  minuto.  En  la  fábrica  de  Mr.  Dyer,  en  Man- 
chester,  hay  sesenta  máquinas  de  esta  clase  mo- 
vidas por  una  sola  máquina  de  vapor,  servidas  por 
signaos  muchachos,  empleándose  diariamente  de 
»á  400,000  metros  de  alambre. 

CaHIcAlIto.  Véase  tikta  y  acético  (acido). 

terey.  Véase  CONCHA. 

CarMlB.  (íñgl.  carmine,  al.  karroin,  fr,  car- 
mín). SegonMM.  PclletieryCaventou,  el  carmín 
es  00  compuesto -de  la  materia  colorante  de  la  co- 
chinilla, de  otra  materia  animal  que  se  mezcla,  y 
de  los  elementos  de  la  sal  qué  se  afiade  para  de- 
terminar la  precipitación.  Los  principios  en  que 
descansa  la  preparación  del  carmin  son  tan  poco 
tooocidos  como  su  composición,  lante  porque  el 
uso  de  este  color  muy  caro  es  bastante  limitado  y 
su  (abricaciofk  ha  permanecido  en  manos  de  un 
,    pequeúo>  número  de  personas,  cuanto  porque  el 


precio  elevado  de  la  primera  materia  ha  impedido 
a  Ja  mayor  parte  de  los  químicos  que  emprendie- 
ran un  estudio  completo  de  dicha  sustancia.  Exis- 
ten muchas  recetas  ó  fórmulas  para  preparar  el 
carmin,  pero  ninguna  de  ellas  asegura  el  buen 
éxito  de  este  delicado  trabajo.  En  la  preparación 
del  carmiO,  como  sucede  con  la  de  casi  todos  los 
colores,  el  éxitodepende  en  gran  parte  de  ciertos 
detalles  que  no  pueden  tenerse  presentes  sino  des- 
pués dé  una  larga  práctica,  como  la  apreciación  del 
momento  exacto  que  es  necesario  para  la  ebu- 
llición de  la  decocción  de  cochinilla,  y  para  los  cua- 
les no  pueden  darse  reglas  de  ninguna  especie. 

Los  comerciantes  en  colores  suelen  tener  tres 
clases  de  carmin,  cuyo  valor  es  muy  diferente.  Las 
clases  inferiores  están  falsificadas  muchas  veces 
con  bermellón  (mercurio  sulfurado)  ó  con  laca 
carminad»,  combinación  de  la  materia  colorante 
con  la  alúmina  que  se  añade  en  la  precipitación; 
en  el  primer  caso  el  maiiz  es  poco  brillante;  en  el 
segundo  es  todavía  mas  pálido.  Estas  falsificacio- 
nes son  Fáciles  de  conocer,  ensayando  la  materia 
con  amoniaco  caustico:  el  carmin  se  disuelve  com- 
pletamente, y  puédese  determinar  la  porción  del 
bermellón  ó  do  la  laca  carminada,  pesando  el  re- 
siduo dispues  de  haberlo  hecho  desecar. 
.Carmin  ordinario.    Se  toma: 

Coí'hinilla  en  polvo  ...  100  partes  en  peso. 
Carbonato  de  potasa.  .  .     3 
Alumbre  pulverizado  .  .      6 
Cola  de  pescado 3 

Se  hace  hervir  la  cochinilla  con  el  carbonato 
de  potasa  en  una  caldera  de  cobre  que  contenga 
20  litros  (cerca  de  40 cuartillos) de  agua  por  kilo- 
gramo de  cochinilla  empleada  (34  onzas),  y  si  la 
ebullición  llega  á  ser  demasiado  viva,  se  la  atem- 

Sera  añadiéndole  un  poco  de  agua  fria.  Después 
e  algunos  minuto» de  hervor,  se  retira  la  caldera 
y  su  coloca  sobre  una  tabla,  inclinándola  de  modo 
que  pueda  trasvasarse  cómodamente  el  líquido. 

,  Se  echa  el  alumbre  pulverizado  y  se  remueve 
todo  con  precaucicn;  el  líquido,  que  antes  era  de 
un  rojo  de  cereza  oscuro,  cambia  en  seguida  de 
color  y  adquiere  un  rojo  vivo  de  carmin.  Al  cabo 
de  un  cuarto  de  hora,  la  cochinilla  queda  comple- 
tamente depositada  en  el  fondo,  y  el  liquido  re- 
sulta tanto  mas  claro,  cuanto  mas  filtrado  está:  so 
decanta  entonces  en  otra  caldera  de  la  misma  ca- 
pacidad, que  se  coloca  en  seguida  en  el  fuego  des- 
pués de  haberle  añadido  la  cola  do  pescado  pre- 
viamente disuella  en  bastante  agua  y  pasada  por 
el  tamiz  de  crin.  En  el  momento  do  la  ebullición, 
el  carmin  subo  á  la  superficie  bajo  la  forma  de  un 
coájjulo,  como  sucede  en  las  clarificaciones  de  los 
líquidos  hechas  con  clara  de  huevo.  Se  retira  la 
caldera  y  se  agita  su  contenido  con  una  espátula: 
al  cabo  de  quince  ó  veinte  minutos  se  deposita  el 
carmin,  se  decanta,  se  filtra  el  carmin  por  una  te- 
la fina  y  tupida,  se  lava  con  at^ua  y  se  le  deja  se- 
car. Si  la  operación  ha  sido  bien  dirigida;  el  car- 
min seco  obtenido  se  quiebra  fácilmente  con  los 
dedos.  El  líquido  en  que  ha  sido  precipitado  el 
carmin,  queda  todavía  fuertemente  coloreado  de 
rojo,  y  puede  emplearse  con  gran  ventaja  para 
preparar  lacas  carminadas.  (Véase  laca). 

Según  cierta  recela  antigua,  prepárase  el  car- 
min per  medio  de  alumbre  solo.  Se  hace  hervir 
agua,  la  que  se  agita  mientras  so  va  echando  la 
cochinilla  pulverizada;  luego  se  deja  hervir  du- 
ransc  seis  minutos,  al  cabo  de  los  cuales  se  añade 
el  alumbre  pulverizado;  sigue  el  hervor  tres  mi- 
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ñutos  mas:  se  retira  entonces  la  caldera  del  fae* 
go,  se  filtra  la  decocción  y  se  la  deja  reposar  dti- 
ran te  tres  días  en  un  vaso  plano  de  porcelana:  el 
carmiu  se  deposite  bajo  laTorma  de  no  sedimento 
rojo,  se  decanta,  se  lava  el  sedimento  y  se  le  deja 
secar  á  la  sombra*  £1  líquido  decantado  queda  to- 
davía fuertemente  colorcadoderojo,  y  da  después 
de  otro  reposo  cierta  nue\a  cantidad  de  carmín 
de  inferior  calidad,  el  cual  es  preferible  precipitar 
añadiéndole  un  poco  de  percloruro  de  estaño.  Em- 
pléase por  este  procedimiento  580  partes  de  agua 
de  fuente,  i 6  de  cochinilla  y  una  de  alumbre,  ob- 
teniéndose 4  ^¡2  6  i  partes  de  carmín. 

Carmm  obtenido  por  el  tártaro.  Se  hacen 
hervir  513  partes  de  agua,  se  añaden  32  partes  de 
cochinilla  pulverizada,  y  después  de  una  corta 
ebullición  §  partes  de  crémor  tártaro:  ocho  minu- 
tos mas  tarde  ¿e  mezclan  3  partes  de  alumbre  pul- 
verizado: se  deja  hervir  algunos  minutos,  se  reti- 
ra del  fuego,  se  filtra  y  seoeja  depositar  el  car- 
mín, como  hemos  dicho  autes,  en  vasos  planos  de 
porcelana  ó  cristal. 

Carmín  de  MU.  Alyon  y  Langlois.  Se  hacen 
hervir  4  ó  5  litros  (unos  8  á  10  cuartillos)  de  agua 
de  fuente,  se  añaden  64  gramos  (poco  mas  de  2 
onzas)  de  cochinilla  pulverizada,  luego  una  diso- 
lución de  3  gramos  (1.7  adarmes)  de  carbonato.de 
sosa  en  32  gramos  (poco  mas  de  una  onza)  de  agua; 
se  hace  seguir  el  hervor  durante  media  hdra,  se 
retira  la  caldera  del  fuego  y  se  la  deja  enfriar  co- 
locándola en  una  posición  molinada.  Entonces  se 
añaden  5  gramos  (1.7  adarmes)  de  alumbre  pul- 
verizado y  se  agita  vivamente  durante  unoa  veinte 
minutos  para  determinar  la  disolucio)i:  después  se 
trasvasa  ron  precaución  el  líquido,  que  debe  po- 
seer un  hermoso  color  rojo  escarlata,  y  se  añade 
media  clnra  de  huevo  desleída  en  32  sramos  (po- 
co mas  de  una  onza)  de  agua,  meneándolo  todo 
junto.  Se  vuelve  entonces  otra  vez  el  líquido  al 
fuego,  y  se  calienta  basta  que  el  carmín  se  coagula 
con  la  clara  de  huevo;  se  retira  en  seguida  y  se 
deja  depositar  el  carmín  durante  veinte  ó  tremta 
minutos.  Se  decanta  el  liquido  que  sobrenada,  y 
se  filtra  el  carmín  por  una  tela  hasta  que  tenga  la 
consistencia  de  un  queso  blando,  se  saca  luefto 
con  una  espátula  de  plata  ó  marfil,  se  le  estienoe 
sobre  una  tabla,  se  cubre  con  una  hoja  de  papel  y 
se  le  deja  desecar  al  aire  libre  ó  en  una  estufa. 
Por  este  procedimiento  se  sacan  de  32  partes  de 
cochiniila  3  de  carmín. 

Carmín  superfino  de  ííad,  Cenelte  deAwsterdam, 
Se  hacen  lervir  seis  cubos  de  agua  de  fuente,  se 
añade  un  kilogramo  (34  onzas)  de  cochinilla  de 
primera  clase  pulverizada;  después  de  dos  horas 
de  ebull¡ci(  n  se  mezclan  O^^.O^b  (poco  jnas  de  3 
onzas  de  nil  ro  refinado  Y  algunos  mmatos  después 
Olí .125  (4  erizas)  de  sal  oe  acederas  (bí-oxalato  de 

Í)Otasa).  Se  deja  hervir  durante  diez  minutos  mas, 
uego  se  relira  la  caldera  del  fuego  y  se  deja  re- 
posar durante  cuatro  horas.  Consumida  la  cochini- 
lla se  deposita  y  se  trasvasa  por  medio  de  un  si- 
fon,  el  liquido  claro  que  sobrenada  en  los  vasos 
planos  de  porcelana:  se  deja  depositar  durante 
tres  semanas.  Al  cabo  de  este  tiempo,  fórmase  en 
la  superficie  una  película  sucia,  que  se  lavanta 
con  una  ballena  y  se  conduce  á  un  lado,  en  donde 
se  recoge  con  una  esponjita:  estraese luego  el  agua 
con  un  pequeño  sifón,  que  puede  hacerse  llegar 
hasta  la  superficie  del  carmín,  porque  ésleíor- 
ma  un  depósito  bastante  compacto.  Este  carD:ín 
desecado  a  la  sombra  es  de  notable  belleza,  sien- 
do su  brillo  tan  vivo  que  fatiga  la  vista. 
Carmín  chino.    Se  hace  hervir  uu  cántaro  de  i 


agua  de  fuente  con  625  gramos  (21  onzas)  de  co- 
chinilla pulverizada  y  3  ó  4  gramos  (sobre  2  adar- 
mes) de  alumbre;  después  de  siete  minutos 'de 
ebullición  se  retira  la  caldera  del  fuego,  se  filtra  y 
se  deja  reposar  durante  algún  tiempo.  Prepárase 
á  parte  una  agua  re^ia  con  320  gramos  (cerca  de 
11  onzas)  de  sal  marina  y  500  gramos  (i7  onzas) 
de  agua  fuerte,  en  la  que  se  disuelve  en  pe- 
queñas porciones,  y  poco  á  poco,' 120  gramos  (4 
onzas)  de  estaño  en  lagrimas  de  Malaca;  viértese 
luego  esta  disolución  gota  á  gota  en  la  decocción 
de  cochinilla  que  se  calienta  basta  la  ebullición; 
no  larda  el  carmín  en  precipitarse.  Seledecanta  y 
se  le  hace  secar  a  la  sombra,  como  hemos  dicho 
varias  veces. 

Puede  mejorarse  el  carmín  ordinario  haciendo 
lo  cocer  á  una  temperatura  dulce  con  amoniaco 
cáustico,  filtrándolo  para  sep5rar  las  materias  es- 
trafias.  precipitando  luego  el  carmín,  añadiéndole 
alcohol  y  sobre  saturando  el  líquido  con  ácido  acé- 
tico, lavando  el  precipitado  de  carmín  con  alco- 
hol estendido  en  agua  y  dejándolo  desecar  á  la 
sombra. 

£1  carmín  es  el  mas  bello  entre  los  colores  ro- 
jos: es  muy  usado  á  causa  de  su  brillo  y  de  so  vi- 
veza en  la  pintura  en  miniatura,  asi  como  en  la 
fabricación  de  flores  artificiales.  LOs  confiteros  v 
los  farmacéuticos  sírvense  de  él  para  dar  color  i 
varías  preparaciones.  Unas  veces  se  le  mezcla 
sencillamente  con  las  sustancias  á  que  ha  de  dar 
color;  otras  se  usa  como  tinte  disolviéndolo  eo 
bastante  cantidad  de  amoniaco  cáustico,  se  deja 
luego  disipar  el  esceso  del  álcali,  por  la  evapora- 
ción espontánea,  pudiéndose  usar  la  disolución 
cuando  ha  llegado  a  ser  inodora. 

Por  lo  que  respecta  al  principio  colorante  de) 
carmín,  véase  cochinilla. 

Caracro.  Véase-EConoMÍA  rural 

Carpinteril.  Es  la  carpintepía  un  arte  me* 
canica,  al  parecer  de  práctica  pura,  pero  con  ella 
se  hallan  relacionados  una  multitud  de  principios 
científicos,  sin  los  cuales  es  imposible  ser  buen 
carpintero.  La  geometría  para  |os  trazados,  la 
noecánica  para  díeterminar  los  gruesos  y  dimen- 
siones de  las  piezas  según  los  esfuerzos  á  qiie  han 
de  someterse,  la  química  para  la  conservación  de 
las  maderas,  etc.,  son  ciencias  cuya  aplicación  á 
la  carpintería  es  indudable.  Sin  embargo,  la  gene- 
ralidad de  los  carpinteros  trabaja  á  ojo,  por  niero> 
hábito  de  repetir  la  confección  de  unas  mismas 
piezas,  y  cuando  han  de  labrarse  nuevas,  se  eje- 
cutan los  trazados  en  fuerza  de  tanteos  prolijos^n 
que  no  hay  mas  condición  de  acierto  que  el  inge- 
nio y  la  inventiva  del  maestro.  Difícil  sería  hacer- 
nos entender  de  todos,  si  tratásemos  de  estable- 
cer reglas  teóricas.  Los  mas  aventajados,  aquellos 
que  tengan  algún  estudio,  pueden  hallar  el  ca 
mino  de  resolver  los  problemas  que  .en  los  casos 

f}rácticos  les  ocurran,  en  vanos  artículos  especia- 
es  de  esta  obra,  tales  como resistekcu  be  los  ma- 
teriales, GEOMETRÍA,  DIBUJO  INDUSTRIAL,  PEMSTEC- 

TivA,  etc.  Tampoco  nos  ocuparemos  aquí  de  las 
maderas  puesto  que  haj  asimismo  para  este  asun- 
to un  articulo  especialisimo. 

Suele  en  Madrid  dividirse  la  carpintería  en  dos 
géneros  de  construcciones,  llamándose  carpmU' 
ría  de  taller  aquellñ  que  se  ocupa  en  la  confección 
de  objetos  muebles,  y  carpintería  de  obras  de 
afuera  aquella  que  consiste  en  la  disposición  de 
andamiadas,  entramados,  armaduras,  ó  en  una 
palabra,  de  todo  lo  que  en  obras  de  madera  en- 
tra en  las  construcciones  de  edificios,  esceptnan- 
do  las  piezas  trasporlables  como  puertas^  venta- 
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nas^  celosías,  ele,  que  correspondeo  á  la  carpía- 
Uría  de  taller. 

Útiles  y  herramientas  del  carpintero.  El  prio- 
cipal  utensilio  de  un  talleres  el  Zatico,  porq[ue  so- 
bre él  se  ejecutan  todos  los  trabajos.  Consiste  en 
un  liblon  de  unos  3  pies  de  ancho  por  6  ¿  8  de 
largo,  de  madera  de  olmO;  fresno  ó  baya,  afirma- 
do sobre  4  ó  6  pies  de  encina  muy  fuertes  ensam- 
blados á  cola  de  milano  y  trabados  por  dos  trave- 
sanos. El  tablón  tiene  unas  3  pulgadas  de  grueso 
y  está  horadado  con  aguieros  redondos  de  cosa  de 
pulgada  y  media,  distribuidos  sin  orden.  A  unas 
3  pulgadas  de  la  estremidad  delantera  del  tranco 
bay  uu  agujero  cuadrado  de  2  pulgadas  por  lado. 
Los  orificios  redondos  son  para  encajar  en  ellos 
los  barriletes,  y  el  cuadrado  sirve  para  introducir 
en  él  un  cuadradillo  de  madera  guarnecido  en  su 
estremidad  superior  de  una  chapa  dentada.  El 
cuadradillo  se  encaja  mas  ó  menos  á  golpe  de 
martillo  y-  la  chapa  dentada  sirve  para  apoyar 
contra  ella  la  estremidad  de  la  pieza  que  se  ace- 

Í)illa.  Hay  cuadradillos  que  se  sujetaíi  para  mayor 
írmeza  con  un  tornillo  literal. 

El  barrilete  es  un  garabato  de  hierro  que  re- 
mata en  boca  ancha  y  delgada  y  que  está  enhas- 
tado  en  escuadra  sobre  un  manao  que  entra  en 
uno  de  los  orificios  redondos  del  banco.  Colocada 
una  tabla  entre  la  boca  del  barrilete  y  la  superfi- 
cie del  banco,  hace  tomar  al  mango  que  entra 
en  el  orificio  una  posición  oblicua  que  aumenta  el 
rozamiento  y  cuya  adherencia  crece  con  algunos 
mariillaíos,  procurando  de  este  modo  firmeza  á 
la  pieza  que  se  está  serrando,  labrando  ó  esco- 

f»leaodo.  Para  evitar  el  inconveniente  de  las  hue- 
las que  deja  en  la  madera  la  boca  del  barrilete, 
so  han  ideado  barriletes  de  tuerca  y  tornillo,  pero 
DO  se  han  generalizado  por  su  uso  incómodo. 

Hay  bancos  á  la  alemana,  para  asir  las  tablas 
por  los  cantos,  pero  do  se  han  generalizado. 

A  veces  hay  que  trabajar  la  madera  de  canto. 
y  entonces  el  mejor  recurso  para  afianzarla  es  el 
tornillo  lateral  ó  tórculo  adaptado  al  pie  del  ban- 
co, que  consiste  en  un  bocado  largo  provisto  de. un 
agujero  por  el  cual  entra  un  tornillo  que  muerde 
en  el  pie  del  banco  enfrente  del  bocado.  La  tabla 
se  afianza  apretándola  por  un  estremo  entre  el 
bocado  y  el  banco,  y  por  el  otro  con  un  barrilete 
ordinario.  En  la  parte  opuesta  al  tórculo  se  dis- 
pone el  astillero,  especie  de  caja  formada  de  una 
tablita  clavada  sobre  dos  listones  que  deja  un  hue- 
co por  donde  se  introducen  varías  herramientas, 
como  formones,  escoplos,  etc.  Al  lado  del  astillero 
suele  colocarse  otro  listón  bajo  con  una  mortaja 
para  colgar  la  escuadra. 

A  veces,  la  obra  suele  ser  de  tal  longitud  que 
no  puede  colocarse  en  el  banco  sin  riesgo  de  que  se 
encorve:  en  esto  caso  hay  que  buscarle  un  apoyro 
fuera  del  banco,  para  lo  cual  se  usa  una  especie 
de  sustentáculo  llamado  la  sirviente,  que  consiste 
en  unos  llares  ó  barren  vertical  dentado  por  el 
cual  corre  un  sustentáculo  puesto  en  relación  con 
los  dientes  por  una  brida;  el  peso  del  sustentáculo 
basta  para  dar  oblicuidad  á  la  brida,  é  impedir 
que  baje  salvando  un  diente.  De  esta  manera,  el 
sustentáculo  puede  colocarse  á  la  altura  que  se 
quiere.  La  barra  dentada  está  sostenida  sobre  tres 
pies  muy  fuertes.-    ^ 

Para  asegurar  la  obra  aue  se  encola  se  usan 
los  tórculos,  instrumentos  de  varias  hechuras,  pe- 
ro qoe  consisten  todos  en  tuercas  y  tornillos  com- 
binados de  modo  que  produzcan  presión.  El  mas 
común  DO  es  mas  que  uu  bastidor  de  tres  lados, 
por  uno  de  los  ciíalcs  pai  alelo  .al  otto,  entia  el 


tomillo  que  ha  de  ejercer  presión.  Otros  hay  que 
consisten  en  bastidores  cuadran^ulares,  ectre  dos 
de  cuyos  lados  corre  un  tabloncillo  qoe  empujado 
por  tornillos  produce  la  presión. 

Para  mantener  unidas  dos  piezas  que  se  enco- 
lan de  canto  se  hace  uso  de  abrazaderas,  instru- 
mento cuyo  príncipio  consiste  en  una  barra  hori- 
zontal, terminada  en  un  estremo  por  un  garabato 
ó  espiga  que  sirva  de  punto  de  apoyo  fijo,  y  pro- 
vista en  el  otro  .de  una  pieza  movediza  que  sirve 
de  punto  de  apoyo  variable.  Entre  ambos  puntos 
de  apoyo  se  afianza  la  madera,  dando  martillazos 
en  el  cubo  del  garabato  movible,  para  que  to- 
mando una  posición  oblicua,  engendre  resistencia, 
como  los  barriletes. 

Lasstarras  son  los  tuslrumentos  mas  preciosos 
del  carpintero.  La  de  hender  consiste  en  un  bas- 
tidor cuadrado  de  cerca  de  2  pies  de  ancho  por 
3  y  Vs  de  alto.  De  medio  á  medio  de  cada  trave- 
sano y  paralela  á  los  largueros  se  coloca  la  hola 
encajada  por  sus  estremidades  en  unos  cubos>  ob  * 
teniendo  el  estirado  de  la  hoja  por  medio  de  cu- 
ña ó  tornillo,  á  cuyo  efecto  eljuego  de  uno  de  los 
cobos  es  libre.  La  sierra  de  aparcar  es  bien  co- 
nocida de  todos;  dos  travesanos  con  una  muesca 
cada  uno  en  medio  reciben  un  larguero  con  espi- 

§as  de  juego  libre;  por  un  lado  las  estremidades 
e  los  travesañros  están  unidas  con  una  cuerda  do- 
blada; por  el  otro  está  fijada  la  hoja  de  la  sierra 
en  unas  ranuras  y  asegurada  con  clavillos;  para 
atirantar  la  hoja  se  introduce  en  los  dos  dobleces 
déla  cuerda  una  palanqueta  de  madera,  y  dando 
vueltas  á  ella  se  retuerce  la  cuerda,  la  cual  adquie- 
re con  esto  fuerza  de  resorte;  la  estremidad  de  la 
palanqueta  se  deja  apoyada  sobre  el  larguero  del 
medio,  de  modo  que  ejerza  presión.  Hay  sierras 
de  aparejar  llamadas  alemanas,  cuya  hoja  está 
asida  á  un  puño  que  da  vueltas  para  colocar  la 
hoja  en  la  disposición  que  se  quiera.  La  sierra  de 
voltear  ó  contornar  es  parecida  6  las  anteriores 
pero  de  hoja  estrecha  para  seguir  los  contornos. 
Hay  sierras  de  dos  hojas,  es  decir,  con  otra  hoja 
ademas  de  la  ordínana,  en  lugar  de  cuerda;  el 
estirado  necesario  para  c^da  hoja,  se  obtiene  asien- 
do una  de  las  hojas  en  udos  tornillos  que  pasa  por 
las  estremidades  de  los  travesanos  y  que  se  aprie- 
tan ó  aflojan  con  una  tuerca  de  quijadas.  El  me- 
canismo está  combinado  de  modo  que  la  acción  de 
las  tuercas  estire  una  hoja,  mientras  que  la  sepa- 
ración de  los  travesanos  obtenida  por  esa  misma 
rfccion  estira  la  otra.  La  sierra  de  mano  ó  serrucho 
consiste  en  una  hoi a  asida  á  un  mango  y  terminada 
en  punta;  las  hay  de  varías  dimensiones  y  de  diver- 
sa finura,  con  hoja  suelta  ó  reforzada  en  el  lomo; 
también  se  construyen  de  modo  que  la  hoja  pue- 
da estirarse  por  medio  de  una  espiga  de  hierro 
remataik)  en  quijada  á  la  cual  se  ase  la  hoja;  el 
cabo  del  mango  está  comprímido  con  una  virola 
metálica  de  la  cual  sale  an  arco  de  metal  que  va 
á  unirse  al  cabo  libre  de  la  hoja;  este  cabo  opues- 
to al  mango  se  prende  en  ana  quijada  terminada 
en  un  tornillo  que  entra  sin  violencia  por  un  agu- 
jero que  hay  en  el  arco  metálico;  una  tuerca  de 
orejas  permite  aproximar  cuanto  se  quiera  la 
estremiaad  del  arco  metálico  á  la  quijada,  en- 
corvando este  arco.  Conviene  también  que  un  car- 
pintero esté  provisto  de  sierras  de  relojero  y  de 
una  sierra  de  clavija,  que  consiste  en  una  hoja  en- 
corvada con  mango,  guarnecida  por  ambos  lados 
con  dientes  sin  inclinación;  sirve  para  cortar  las 
cabezas  de  las  clavijas  después  de  encajadas,  me- 
dio mucho  mejor  que  el  de  troncharlas  de  un  mar- 
I  lillazo,  como  lo  hacen  muchos  carpinleros  poco 
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cuidadosos,  iiecordamos  lambicD  que  se  adopte 
el  uso  de  sierras  circulares  movidas  en  torno,  por 
la  facilidad  que  prestan  al  trabajo,  por  la  igual- 
dad de  aserrado  que  producen  y  por  la  necesidad 
que  hay  de  ollas  cuando  se  quieren  conseguir  ta- 
blillas delgadas. 

Las  garlopas  y  cepillos  son  unas  herramientas 
de  los  cuales  depende  la  finura  de  la  obra  unas 
veces,  y  la  ejecución  de  la  obra  misma  otras.  Hay 
instrumentos  de  estos  de  muchas  especies.  La  gar- 
iopa  consiste  en  un  para lelipí pedo  rectángulo  de 
madera  llamado  caja,  de  unas  ^7  pulgadas  de  lar- 
go, )  y  y^  á  Záe  grueso,  y  cerca  de  4  de  alto, 
procurando  que  la  altura  vaya  disminuyendo  un 
poco  hacia  las  estremidades;  la  superficie  ioferior 
es  perfectamente  plana;  á  algunas  pulgadas  de  la 
estremidad  posterior  se  acopla  noa  especio  de 
puño  para  impeler  el  instrumento  y  cerca  de  la 
estremidad  delantera  se  6ja  un  botón.  En  medio 
de  la  caja  hay  una  abertura  llamada  lumbrera, 
en  la  cual  se  colocan  el  hierro  y  la  cuña.  La  lum- 
brera es  de  boca  ancha  por  encima  y  termina  in- 
feriormente  en  una  ranura  angosta.  La  superficie 
de  la  lumbrera  sobre  que  seapoyn  el  hierro  es  ¡n* 
diñada  á  45%  es  decir,  que  tiene  la  inclinación  de 
la  diagonal  de  un  cuadrado  perfecto.  La  superficie 
opuesta  de  la  lumbrera  tiene  menos  inclinación. 
£1  hierro  es  plano,  de  %  pulgadas  de  anqho  y  de 
7  á  8  de  largo.  Consta  de  una  noja  de  hierro  y  otra 
de  acero  soldadas  y  templadas.  Se  afila  gastando 
la  hoja  de  hierro  de  modo  que  resulte  un  chaflán 
de  45^,  y  que  el  corte  tenga  una^ curvatura  imper- 
ceptible hacia  las  esquinas  i  fin  de  que  no  acana- 
le la  madera.  El  hierro  se  asegura  en  la  lumbrera 
por  medio  de  una  cuña  abierta  por  la  mitad  que 
se  mete  con  mazo  y  se  afloja  golpeando  la  caja  en 
una  de  sus  estremidades.  La  semiaarlofa  es  mas 
pequeña,  de  lumbrera  mas  inclinada,  raja  mas  an- 
cha, y  hierro  de  chaflán  redondo;  arranca  vira- 
tas  mas  gruesas  que  la  garlopa  y  sirve  para  enal- 
bar^  es  decir,  para  desbastar,  o  descubrir  la  su- 
perficie de  la  madera.  La  garlopa  de  ingletCf  es 
mas  pequeña  y  sirve  para  las  obras  de  esta  dimen- 
sión; hay  garlopas  de  inglete  de  varios  tamaños  y 
con  hierros  de  diferente  inclinación;  las  hay  de 
dos  hierros  que  no  hacen  doladuras  y  las  hay 
también  con  plantilla  do  hierro,  lumbrera  muy 
inclinada  para  maderas  duras  ó  cuyas  fibras  han 
de  ser  cortadas  trasversalmcnte.  Los  instrumen- 
tos mas  pequeños  que  los  citados  se  llaman  cepi- 
líos;  de  estos  debe  haber  un  buen  surtido,  porque 
ellos  son  los  que  dan  la  forma  á  la  madera,  abren 
molduras,  medias  cañas^  etc.,  ¿  causa  de  la  fi- 
gura de  so  plantilla,  itnas  veces  corva,  otras  la- 
brada, acanalada,  etc.  La  argallera  es  un  cepillo 
de  caja  abierta  por  abajo  en  forma  de  canaliza 
para  producir  una  porción  de  cilindro;  el  cepillo 
redondo  sirve  para  abrir  canales.  Los  guillames 
son  unos  instrumentos  de  caja  también,  pero  cuyo 
hierro  por  abajo  ocupa  toda  la  anchura,  estando 
la  ranura  al  aire;  sirven  para  tallar  los  cantos  de 
las  tablas,  formar  lengüetas,  abrir  rebajos,  etc.; 
los  hay  de  plantilla  libre  y  de  plantilla  con  pesta- 
ña, curvos,  derechos,  cortos,  etc.  Hay  una  espe- 
cie de  guillame,  llamado  avivador  para  ángulos 
entrantes  paralelos  al  borde  de  una  tabla.  Elgui- 
llame  de  núes  ó  de  entallar  se  emplea  para  mol- 
duras á  modo  de  media  caña;  el  cepillo  de  ceja  se 
diferencia  del  guillame  en  una  ceja  de  que  está 
provisto  para  guiarle  sobre  el  canto  de  una  tabla. 
La  trompa  es  una  especie  de  cepillo  cuyo  hierro 
cslá  colocado  en  sentido  paralelo  á  los  lados  lar- 
gos de  la  caja;  se  mueve,  pues,  sobre  la  madera  en 


sentido  trusxersal  á  la  longitud,  es  decir,  asiendo 
ambas  estremidades  con  las  manos. 

Pasemos  ahora  á  otra  clase  de  herramientas 
que  sirven  para  abrir  ó  calar  la  madera.  El  esco- 
plo es  una  plancha  de  hierro  y  acero  hincadapor 
una  espiga  en  un  mango  de  madera;  la  plaiiOlia, 
ancha  por  abajo,  se  desgasta  en  la  piedra,  dejan- 
do un  chaflán  de  unos  30^  y  de  modo  que  el  corte 
sea  forreado  por  el  acero.  El  formón  es  una  espe- 
cie de  escoplo  cuya  anchura  disminuye  desde  la 
eatremidad  al  mango  y  cuyo  corte  se  encuentra 
entre  dos  chaflanes,  para  lo  cual  se  constmve  con 
una  hoja  de  acero  colocada  entre  dos  de  6terro. 
La  quoiaes  un  escoplo  acanalado.  El  pico  de  ána- 
de o  pico  de  caña  son  unos  escoplos  para  profun- 
dizar, con  el  corte  de  canto.  Estos  instrumentos 
se  manejan  con  la  mano  izquierda  y  golpean  á 
nnazo  con  la  derecha;  el  mazo  es  herramienta  bas- 
tante común  y  conocida  para  creer  escusado  des- 
cribirla. 

Las  escofinas  son  unas  especies  do  limas  de 
dientes  salientes,  de  varias  formas  para  penetrar 
en  la  madera,  desbastarla,  alcanzar  á  partes  ahue- 
cadas, etc.  La  asuela,  sirve  para  desbastarla  ma- 
dera en  grueso,  igualando  su  superficie  á  ojo;  e^ 
una  especie  de  hacha  cuyo  corte  es  trasversal  a\ 
mango  y  la  hoja  doblada  en  ángulo  sobre  este^ 

Para  perforar  se  usan  barrenas,  taladras,  ta- 
ladros, berbiquies  con  sus  juegos  correspondien- 
tes de  gusanillos,  para-husos,  etc. 

Los  mstrumentofl  para  medir  y  trazar  son  los 
que  siguen.  El  compás,  la  regla,  el  pie,  el  metro, 
la  plomada,  el  nivel,  el  compás  de  rara,  la  escua- 
dra triángulo,  la  escuadra  inglete,  la  salla- regla 
ó  falsa^regla,  el  gramil,  diferentes  listones  para 
reglas.  Todos  estos  instrumentos  son  bien  conoci- 
dos; la  escuadra  es  para  ángulos  de  90*,  el  ingle- 
te  para  los  de  45,  la  falsa  regla  para  líneas  de  di- 
versas inclinaciones,  el  gramil  para  trazar  líneas 
paralelas,  con  cuyo  objeto  su  construcción  está 
basada  en  una  cabeza  ó  chapa  por  cuya  mortaja 
corre  una  caña  en  la  cual  hay  una  punta  de  hier- 
ro; la  caña  y  la  cabeza  forman  escuadra,  de  modo 
que  haciendo  correr  el  gramil  por  la  esquina  de 
una  pieza  de  madera,  la  punta  tiene  necesaria- 
mente que  marcar  una  línea  Igualmente  distante 
en  todos  sus  puntos  del  canto.  Hay  un  gramil  es- 
pecial par^  trazar  muescas. 

Para  molduras  se  usan  el  escoplo  de  nariz  re- 
donda ú  oblicuo,  limas,  buriles,  etc. 

Últimamente,  para  completar  los  utensilios,  hay 
en  todo  taller  una  piedra  de  amolar  y  conviene 
tener  piedras  de  aceite,  pedreros,  lapidarios  y  li- 
mas dulces  para  afilar  lassierras. 

En  cuanto  al  modo  de  manejar  las  herramien- 
tas y  trabajar  la  madera,  es  una  cuestión  practi- 
ca, que  no  haríamos  comprender  por  difusos  que 
fuéramos.  Esto  se  aprende  solo  en  los  talleres. 

ENSAMBLADURAS.  Véase  ol  arttculo  especial  a 
ellas  dedicado. 

MOLDURAS.  La  mas  sencilla  es  el  antequino  y 
ranura,  es  decir,  el  semicilindro  hueco  y  el  án- 
gulo recto  entrante  por  ambos  lados.  El  corando, 
listelo  ó  lisloncillo  tiene  la  forma  de  una  regla 
adherida  por  uno  de  sus  cortes  á  la  obra,  sobre- 
saliendo en  toda  su  longitud.  El  morcillo  es  un 
corondel  de  ángulos  redondos  y  la  baquetilla  nn 
morcillo  delgado.  El  collarin  es  un  corondel  sobre 
cuya  faz  anterior  corre  una  baquetilla.  La  media 
caña  es  un  aotaquino  compondido  entre  dos  co- 
rondeles de  les  cuales  el  inferior  sobresale  ma:«: 
el  troquilo  es  un  antcquino  entre  dos  corondeton 
iguales;  el  cuarto  de  ctrculo  es  una  cuarta  paKu 


Digitized  by 


Google 


477 


CAR?INTEnU. 


Carpintería. 


478 


de  cilindro  entre  dos  corondeles,  de  los  cuales  el 
superior  es  roas  sobresaliéhte;  la  escocia  es  uoa 
moldura  eo  parte  convexa  y  en  parte  cóncava.  El 
rollo  es  UD  cilindro  ancho,  adherido  á  la  obra  por 
una  línea  estrecha;  el  cascaron  es  un  listón  ancho 
|K>co  separado  del  cuerpo  de  la  obra;  los  filetes  ó 
cuadros  son  molduras  lisas  y  planas  que  sirven  de 
separación.  Hay  molduras  especiales  llamadas  por 
su  fiSB>^  $ranos  de  cebada,  elipses,  huevos,  etc. 
Todas  estas  molduras  se  ejecutan  con  guilla - 
raes  y  cepillos  de  formas  especiales  ó  hien  con  bu- 
riles, escoplos,  etc.  A  veces  las  molduras  se  im^ 
primen  sobre  los  lístelos  á  mazo  por  medio  de 
moldes  de  hierro.  Mr.  Straker  inventó  un  medio 
bastante  ingenioso  de  moldearla  madera;  por  me- 
dio de  atacadores  de  acero  se  imprime  en  ella  en 
hueco  lo  que  después  ha  de  estar  en  relieve;  ylue- 
go  se  acepilla  todo  dejando  la  madera  ¿  nivel. 
Sumergida  la  pieza  en  a^ua  fría,  las  partes  com- 
primidas recobran  su  antigua  altura  y  forman  un^ 
almohadillado  que  después  se  perfecciona  con  cin- 
cel. El  moldeado  con  prensa  y  matrices  es^  tam- 
bién usado  en  algunos  grandes  talleres. 

AFLicACiONEs.  AlguuoB  pocos  ejemplos  bastarán 
para  dar  idea  de  las  construcciones  en  carpinte- 
ría, en  las  cuales  entra  la  práctica  por  todo;  en 
cuanto  á  los  trazados,  ya  hemos  dicbo  al  prínci- 
pio  que  nos  referíamos  a  otros  artículos  especiales. 
Biombos.  £s  la  construcción  mas  sencilla  de 
carpintería.  El  biombo  es  un  conjunto  de  bastido- 
res onidos  á  chamela  ó  con  bisagras  de  correa  ó 
tela  fuerte.  Cada  bastidor  consta  de  dos  largue- 
ros y  tres  travesados,  dos  é  las  estremidades  y  uno 
en  medio,  ensamblados  á  muesca  y  espiga.  Cada 
bastidor  se  cubre  con  lienzo  pintado  ó  forrado  de 
papel. 

Escaleras  ds  mano.  Constan  de  dos  largueros  de 
madera  mas  próximos  por  arríba  que  por  abajo. 
De  trecho  en  trecho  se  nacen  en  ellos  taladros  en 
frente  unos  de  otros,  en  los  cuales  se  colocan  bar- 
rotes de  madera  dura  y  fuerte  cuyas  estremida- 
des se  acoplan  en  las  muescas  asegurándolos  con 
estaquillas  ó  clavijas;  algunos  hienden  la  estremi- 
dad  del  barrote  y  hacen  entrar  en  ella  á  golpe  de 
martillo  una  cufia,  haciendo  que  el  taladro  esté 
mas  desahogado  por  la  parte  anteríor  de  la  esca- 
lera, con  lo  cual  se  logra  aue  los  largueros  no  pue- 
dan separarse.  Hay  escaleras  dobles  unidas  por 
arríba  con  un  pasador  que  forma  charnela  para 
lo  cual  la  estremidad  de  una  de  las  escaleras  de- 
be ser  mas  angosta  que  la  otra,  para  que  encaje 
en  ella. 

Mesas.  Las  de  cocina  son  sencillísimas.  Cons- 
tan de  un  fuerte  tablero  y  cuatro  pies  ensambla- 
dos con  él  por  debajo  á  espiga  y  cola  de  milano, 
procurando  no  ahondarlas  muescas  sino  encuna 
parte  del  grueso.  Por  abajo  los  pies  se  enlazan  de 
dos  en  dos  por  dos  travesanos  ensamblados  á  la 
altura  de  unas  %  pulgadas  y  otro  perpendicular  á 
loe  mismos,  en  cuyo  canto  penetra.  Este  sistema 
de  ensamblaje  se  llama  virotillo.  Las  mesas  de 
eomer  tienen  un  tablero  mas  delgado  formado  de 
tablas  ensambladas  á  ranura  y  lengQeta.  Suelen 
ser  rectangulares,  á  veces  semicirculares  y  con 
trecneocia  completamente  circulares.  Se  montan 
sobre  pies  de  aiferentes  especies;  si  la  mesa  es 
grande,  ae  osan  caballetes,  es  decir,  nnos  pies  in- 
clinados aue  entran  por  la  parte  superior  en  las 
mortajas  oe  una  traviesa  y  que  están  asegurados 
infériormente  por  an  trav^afio  á  espiga;  el  table- 
ro descansa  sobre  las  traviesas  superiores.  Para 
mesas  pepoefias  hay  pies  de  tijera  formados  de 
dos  basiidores.  Hay  mesas  de  pies  movibles  para 


tableros  de  charnela  que  se  levantan  ó  dejan  bai- 
dos  á  voluntad,  mesas  estensorias,  giratorias,  etr. 
Todas  estas  contracciones  son  variajbles  al  infínito 
según  el  ingenio  del  carpintero. 

Armarios,  Constan  generalmente  de  seis  par- 
tes principales:  dos  puertas,  dos  costados,  el  res- 
paldo, la  cornisa  y  dos  fondos,  alto  y  bajo.  Lo  in- 
terior está  guarnecido  de  cajas  ó  estantes,  y  á 
veces  está  libre.  Todas  las  pieztfs  de  un  armario 
deben  ensamblarse  á  esoiga  y  mortaja  sin  enco- 
larlas, pero  atornilladas  cto  modo  que  puedan  des- 
montarse, porque  un  armario  tiene  que  armarse  y 
desarmarse  ó  voluntad  para  hacerlo  trasportablo. 
Generalmente  los  costados  del  armario  consisten 
en  un  bastidor  con  paneles  que  hace  el  oñcio  de 
montante  y  al  cual  se  ensamblan  por  abajo  y  por 
arriba  los  barrotes  que  constituyen  la  armazón 
del  suelo  y  del  alto.  Las  puertas  se  avisagran  so- 
bre el  marco  de  los  bastidores  laterales,  el  res- 
paldo se  compone  de  tablillas  delgadas  encajadas 
a  ranura  lateralmente  y  la  cornisa  consta  de  pie- 
zas sueltas  que  se  atornillan  en  lo  alto,  y  se  en- 
samblan en  los  ángulos  á  inglete,  sin  proíongar  el 
saledizo  por  detras  para  que  el  armario  pueda 
apoyarse  á  la  pared. 

Puertas.  Las  cocheras  deben  ser  muy  senci- 
llas, pero  muy  fuertes;  constan  comunmente  de 
dos  hojas,  aunque  las  hav  de  una  sola  y  giran  so- 
bre goznes.  Se  forman  ae  tablas  acopladas  muy 
gruesas  y  afirmadas  por  travesanos  claveteados 
enlazados  á  veces  unos  con  otros  por  medio  de 
otros  diagonales.  Las  hojas  suelen  ser  escotadas 
en  los  bordes  para  que  encajen  una  en  otra,  pe- 
ro es  mas  sencillo  clavar  en  una  de  las  hojas  un 
pie  derecho  al^o  grueso  y  voladizo,  cuya  parte 
sobresaliente  viene  á  aplicarse  sobre  la  otra  noja. 
Hay  puertas  cocheras  de  esmerado  trabajo,  con 
postiguillos  ó  puertas  mas  chicas  en  cada  hoja. 
Las  puertas  ordinarías  son  de  infinidad  de  varie- 
dades; las  hay  sencillas,  de  und  hoja  sola,  cons- 
truidas simplemente  de  tablas  acopladas  y  asegu- 
radas con  travesanos  clavados;  otras  constan  de 
largueros,  cruceros  y  paneles  que  se  ensamblan 

Ííot  lengüetas  en  ranuras  abiertas  en  el  canto  de 
as  traviesas  y.  largueros.  Se  labran  á  un  haz  y  á 
dos  haces,  y  giran  en  goznes  asegurados  á  un 
marco  empotrado,  llamándose  jambas  los  largue- 
ros verticales  y  lintel  el  crucero.  Si  las  puertas 
son  de  dos  hojas,  la  que  se  abre  mas  comunmen- 
te, la  que  se  empuja  hacia  delante  para  entrar,  es 
la  de  la  derecha,  lo  cual  debe  tenerse  presente 
para  los  rebajos. 

Ventanas.    Son  unos  bastidores  divididos  en 
espacios  claros  para  colocar  vidríos.  La  forma 

general  de  las  ventanas  es  up  paralelógramo,  las 
ay,  sin  embargo,  cimbradas.  Las  ventanas  tienen 
un  marco  de  carpintería  compuesto  de  dos  lar- 
gueros y  dos  cruceros  acoplados  á  escuadría  por 
muesca  y  espiga,  ñiados  en  el  hueco  de  la  venta- 
na y  que  reciben  el  herragede  sostenimiento.  De- 
ben estar  labrados  con  los  rebajos  convenientes 
Kara  el  ajustamiento  de  las  hojas  y  colocación  de 
is  visagras.-procurando  hacer  los  labrados  de  mo- 
do que  las  aguas  rio  penetren  en  el  interior  de  las 
habitaciones.  Cada  bastidor  movible  consta  de  dos 
largueros  y  dos  travesanos,  llevando  los  largueros 
en  sus  cantos  las  molduras  que  correspondan  a 
las  del  marco  fijo.  Aconsejamos  que  en  lugar  de 
rebaios  y  molduras  planas  se  adopte  el  uso  de 
molduras  circulares,  porque  encajan  mejor  y  so 
empotran  unas  en  otras  con  mas  perfección  pro- 
porcionando un  cierre  completo.  Los  travesanos 
y  montantes  del  bastidor  movible  están  unidos 
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entre  sí  por  una  ensambladura  en  forma  do  hor- 
quilla, resultando  un  paralelógramo  hueco  en  c[ue 
qan  de  colocarse  los  vidrios.  Si  se  trata  de  vidrios 
pequeños,  el  paralelógramo  se  divide  en  otros  con 
maderillos  moldeados  que  penetran  á  espiga  en 
los  largueros;  en  los  cuatro  costados  de  cada  pa- 
ralelógramo se  abren  rebajos  sobre  los  cuales 
asientan  el  vidrio  por  medio  de  tachuelas  y  betún 
de  vidriero,  ó  bien  se  disponen  hierrecillos  para 
el  encaje  emplomado.  Haj  ventanas  de  tableros 
macizos  en  la  parlo  infenor,  lo  cual  es  indispen- 
sable cuando  se  trata  de  balcones.  Ademas  de  las 
ventanas  para  vidrios  suele  haber  en  otro  marco 
ó  en  el  mismo  construido  á  propósito  otras  de  ma- 
dera á  manera  de  puertas,  que  abren  por  entero 
ó  en  forma  de  librillo.  Si  la  ventana  es  cimbrada, 
la  parte  circular  suele  cubrirse  con  una  vidriera 
á  propósito  fija,  cuyos  maderillos  á  veces  afectan 
la  forma  do  radios;  otras  veces,  la  ventana  abro 
por  enCero,  teniendo  que  ser  en  esle  caso  el  bas- 
tidor arqueado  en  cuarto  de  círculo  sobre  una  es- 
cuadra que  se  divide  en  segmentos  ó  en  arcos  de 
círculo  concéntricos  por  medio  de  maderillos. 

Entramados.  Antiguamente  eran  muy  compli- 
cados, pues  constaban  de  pies  derechos  y  de  lar- 
gueros diagonales;  en  el  dia  la  armazón  de  un 
edifício  consta  únicamente  de  pies  derechos  que 
infcriormente  encajan  por  espiga  en  una  basa  de 

fModra  ó  en  las  carreras  de  los  pisos  altos  y  por 
a  parte  superior  se  refuerzan  con  una  zapata  so- 
bre la  cual  asientan  las  tercias.  Los  pisos  se  re- 
ducen ¿  viguetas  ó  maderos  colocados  á  mayor  ó 
menor  distancia  y  claveteados;  si  hay  que  hacer 
pavimentos  de  madera,  ó  entarimados,  se  ensam^ 
blan  las  tablas  por  el  canto  á  espijga  y  mortaja  ó 
bien  se  unen  simplemente  y  S9  cuDren  las  rendi- 
jas inferiormente  con  listones. 

Pudiéramos  recorrer  uno  por  uno  todos  los 
trabajos  á  que  so  dedica  la  carpintería,  sea  de  ta- 
ller, sea  de  obras  de  afuera,  pero  como  vemos,  to- 
do está  reducido  ¿  trazados  y  ensamblajes,  y  en- 
trar en  pormenores  seria  inútil  puesto  (][ue  no  evi- 
taria  la  necesidad  de  recurrir  al  aprendizage  prac- 
tico al  lado  de  un  buen  maestro.  Para  completar 
todo  el  estudio  concerniente  al  ramo  de  carpintería, 
véanse  los  artículos  cepillar,  cepillo,  coloraciox 

y  COXSERVACION  DE  LAS  MADEKAS,  DIBUJO  IlfDUSTlIUL, 
EXSAXBLAGE,  HERRAMIEXTAS,  maderas,  PUENTES,  RE- 
SISTENCIA, SIERRAS,  SIERRAS  MECAXI¿AS. 

Carreta.  Véase  carruages. 

Carro.  Véase  carruages. 

Carromata.  Véase  carruages. 

Carrüacea.  (íngl  wheel-carriage,  al.  fuhr- 
werke,  fr.  voitures).  En  toda  la  ostensión  de  la 
palabra,  se  llama  carruage  una  máquina  movible 
susceptible  de  aplicarse  al  trasporte  de  mercan- 
cías ó  de  personas  en  una  vía  terrestre.  Esta  vía, 
modificación  permanente  del  relieve  del  terreno, 
constituye  una  máquina  fija  que  sirve  para  dismi- 
nuir las  resistencias  que  se  oponen  al  movimiento 
del  carruage.  Hablemos  antes  de  estas  resistencias. 

La  resistencia  opuesta  por  los  caminos  empe- 
drados ó  por  los  arrecifes  sólidos  al  movimiento  de 
los  carruages  y  referida  á  la  línea  central  del  eje 
^en  una  dirección  paralela  al  terreno,  es: 

1.®  Sensiblemente  proporcional  á  la  presión  é 
.inversamente  proporcional  al  radio  de  las  ruedas, 
es  decir,  mayor  con  mas  presron,  menor  con  ma- 
yor radio:  2.®  Independiente  del  ancho  de  las 
llantas. 

En  las  tierras  compresibles,  arenas,  grava, ar- 
recifes nuevos,  la  resistencia  disminuye  ruando  la 
anchura  de  la  llanta  crece. 


En  las  tierras  blradat  en  buen  estado  y  sin 
carriles,  la  resistencia  es  independiente  de  la  ve- 
locidad para  carruages  colgados  ó  sin  colgar. 

A  la  velocidad  do  un  metro  en  un  segundo,  en 
buen  empedrado  y  en  arrecife,  la  resistencia  es 
sensiblemente  igual  para  carruages  colgados  y  sin 
colgar  y  crece  con  la  velocidad  casi  proporcional - 
mente. 

El  aumento  de  tiro  en  función  de  velocidad  es 
tanto  menor,  cnanto  menos  rígido  es  el  carmages 
mejor  suspendido,  y  roas  llana  la  carretera.  Es 
bastante  débil  para  velocidades  al  paso  y  al  trote 
largo,  diligencias  bien  colgadas,  en  arrecifes  que 
no  tengan  piedras  á  flor  de  tierra. 

En  Duen  empedrado,  bien  apisonado,  y  llano, 
la  resistencia  al  paso,  solo  es  las  tres  cuartas  par- 
tes de  la  que  ofn^cen  los  mejores  arrecifes,  y  para 
carruages  bien  colgados,  las  resistencias  al  trote 
es  igual  en  empedrado  que  en  arrecife  eu  buen 
estado.  Pero  en  empedrado  mal  entretenido,  y  de 
juntas  anchas,  la  resistencia  al  trote  es  mayor  que 
en  los  buenos  arrecifes. 

La  inclinación  del  tiro  correspondiente  al  máxi- 
mun  de  efecto  útil,  debe  en  general,  crecer  con 
la  resistencia  del  suelo  y  ser  tanto  mayor  cuanto 
menor  es  el  radío  de  las  ruedas  del  juego  delan- 
tero, lo  que  en  caminos  ordinarios,  conduce  á 
acercarse  á  la  dirección  horizontal,  en  cuanto  \^ 
construcción  del  carruage  lo  permita. 

En  cuanto  á  las  ruedas,  si  llamamos  R  el  radío 
de  la  rueda,  r  el  del  eje,  P  la  fuerza  de  tracción 
referida  al  eje  y  paralelamente  al  suelo,  ta  el  án- 
gulo de  rotación,  f,  el  roiamieoto  sobre  el  eje,  el 
trabajo  producido  por  la  fuerza  será  F  R  c»,  traba- 
jo que  será  igual,  despreciando  el  rozamiento^e 
rodada,  al  trapajo  de  rozamiento  sobre  el  eje,  ca- 
yo valor  es  /"r  cd;  tendremos,  pues,  F  R  coaf  r  x  6 

Esto  quiere  decir  que  el  radío  de  la  rueda  debe 
ser  el  mayor  posible,  sin  mas  límites  que  la  coo- 
dicion  de  un  ouen  enganche  para  los  caballos  y 
de  la  estabilidad  del  carruage.  Los  términos  fr 
deben  ser  muy  pequeños,  lo  cual  depende  de  uoa 
buena  construcción. 

Pasemos  ahora  á  hablar  de  los  carruages  en 
general,  sin  entrar  en  los  pormenores  del  trabajo, 
porque  esto  solo  se  aprende  en  los  talleres. 

Las  maderas  empleadas  en  la  carretería,  son 
el  olmo,  la  encina,  el  álamo  negro,  el  fresno,  el 
chopo;  para  las  piezas  qiie  trabajan  mas  se  suele 
escoger  el  olmo.  Hay  dos  especies  de  madera,  U 
rolliza  y  la  aserradiza.  La  madera  rolliza  es  la 
que  no  está  escuadrada  ni  aserrada,  p-aro  si  cor- 
tada en  zoquetes  del  largo  necesario;  la  aserradi- 
za es  la  reducida  á  ciertos  gruesos  con  la  sierra. 

Con  la  madera  rolliza  se  hacen  los  cubos,  los 
ejes,  los  puentes,  las  tijeras,  las  pinas. 

Con  la  aserradiza  las  cajas  de  eje,  los  pilares, 
lanzas,  etc. 

Las  varas  se  hacen  con  fresno  nuevo,  encor- 
vado naturalmente. 

Hay  carruages  de  dos  ó  de  cuatro  ruedas,  de 
lanza,  de  varas,  etc. 

Para  algunos  son  comunes  muchas  partes.  Di- 
remos en  que  consisten  las  principales. 

En  los  carruages  de  dos  juegos,  hay  caja  de 
juego  delantero  y  caja  de  juego  trasero. 

Llámanse  tijeras  dos  piezas  de  madera  enca- 
jadas en  el  juego  delantero  junto  á  la  lanza,  de 
donde  se  separan  formando  una  horquilla.  En  las 
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panlas  c<  itiriH'ías  hay  una  piez^  Uamada  telom 
que  sirt  •  ()^  suji^cion.  ^ 

Los  haceos  de  la  tijera  so  Itenan  con  unas  pi* 
ñas  para  formar  el  rodete^  debajo  do  la  solera  de 
dotante. 

D8seeliK)inbre  de  palomillas  ó  los  cojinetes  de 
ios  ejes  de  las  ruedas,  prendidos  á  la  solera,  pie- 
la  debajo  de  la  cual  pasa  el  eje  por  una  escoplea* 
dora. 

Clavija  tna$stra  es  el  clavo  de  cabeza  gruesa 
y  aplastada  con  que  se  une  el  juego  delantero  en 
k\  cuerpo  del  carruaje. 

La  tem%a  es  una  pieza  larga  movible  de  fresno 
ú  olcDO,  interpuesta  entre  los  caballos;  sirvo  para 
gobernar  el  carruage  y  su  punta  erttá  reforzada 
coo  una  ptesa  metálica  terminada  en  gancho  lla- 
mado cosquillo. 

La  especie  de  travesano  asegurado  de  firme 
eobre  la  tijera  se  llama  balancín  grande;  en  cada 
ana  de  sus  estremidades  hay  otras  dos  piezas  en- 
ganchadas, denominadas  balancines  chicos  y  á  las 
cuales  se  enganchan  los  caballos. 

A  h»  varillas  delgadas  que  algunos  carros  He- 
Tan  por  delante  para  evitar  que  se  caigan  los  ob- 
jetos conducidos,  se  da  el  nombre  de  adrales, 

BaÜesUm  es  la  pieza  curva  que  llevan  las  ga^ 
leras  atrás.  También  se  llama  así  la  pieza  de  ma- 
cera afianaada  en  algunos  coches  a  la  parle  infe- 
tier  del  pescante,  para  apoyar  el  cochero  el  pie 
ai  svbir. 

Bo(ea  es  una  pieza  con  argolla  en  medio  que 
se  poneá  modo  de  cruz  sobre  la  lanza  con  algu- 
nos carros. 

El  centrarodele^  es  la  pieza  circular  sobrepues- 
ia  éb  el  rodete  y  sobre  el  cual  gira,  llevando  la  cla- 
vija maestra. 

Boreaie  es  un  palo  que  une  las  colleras  de  las 
caballerías. 

Pértigo  es  la  pieza  grande  de  madera '  que 
atraviesa  la  longitud  media  de  una  carreta. 

Voraces  y  limones,  son  los  maderos  altos  y  ba- 
jes entre  los  cuales  está  comprendida  la  enrava- 
dwra. 

Lo  mas  importante  de  un  carruage  es  la  cons- 
iraccion  de  las  ruedas.  Constan  de  una  pieza  cen- 
tral llamada  cu&o  de  donde  arrancan  unas  piezas 
llamadas  rayos  qne  se  ensamblan  en  una  circun- 
ferencia compuesta  de  piezas  ourvas  denominadas 
pinos.  La  circunferencia  esterior  de  las  pinas  eslá 
reforzada  con  un  aro  de  hierro  ó  llanta,  que  se 
aplica  en  caliente,  para  que  contrayéndose  cuando 
se  enfria,  apriete  las  pinas;  la  barriga  es  la  parte 
mas  gruesa  del  cubo,  y  para  impedir  que  este  se 
raje,  se  afírma  con  aros  ó  csllos.  La  ruedecilla  que 
se  pone  entre  la  rueda  y  el  cabo  del  pezón  del  eje 
es  la  bilorta  ó  estomija  y  los  oercos  que  se  enca- 
jan en  la  estremidad  del  cubo  por  adentro  y  son 
los  que  luden  con  el  eje  se  distinguen  con  el  nom- 
bre de  bujes.  La  punta  esterior  del  cubo  es  la  &o- 
ffuüla  y  la  interior  el  nalguilj  y  los  clavos  con  que 
se  aseguran  tas  abrazaderas  se  Jlaman  güas. 

La  coBstrnccion  de  coches  de  lujo  dependo  del 
gusto  del  fabricante  i  de  la  perfección  así  deü  tra^ 
bajo  como  de  los  medios  de  suspensión;  está  suje- 
ta DO  solo  á  los  adelantos  que  diariamente  se  ha- 
cen en  el  arte,  sino  á  los  caprichos  de  la  moda. 
Lo  prmcipal  en  ellos  es  la  fabricación  de  muelles, 
do  que  nos  ocupamos  en  otreartículo;  antiguamen- 
te, el  sistema  de  suspeasion  consistía  en  sopandas 
ó  ballestas  de  cueros  reforzados. 

La  oarrela  es  un  carruage  montado  en  dos  rue- 
das, cuyo  objeto  es  únicamente  trasportar  carga. 
Se  compone  de  dos  limones,  un  pértigo,  dos  vará- 
TOMO  II. 


^es,  estacas  y  escalera.  Hay  carretas  mucho  mas 
largas  que  anchas  destinadas  para  el  tiro  de  bue- 
yes; a  veces  carecen  de  varales. 

El  carro  de  cajón  es  una  carreta  cuyo  fon  Jo  y 
tableros  son  de  tablas  gruesas  engargoladas  en 
barrotes;  sirVe  para  trasportar  cal,  arena,  tier- 
ra, etc. 

Carromato  es  una  carreta  sin  varales  que  so 
apalanca  cuando  se  quiere  y  delante  de  la  cual  hay 
un  molinete  que  ayudado  por  una  guindaleta  sirve 
para  tirar  fardos  grandes.  Para  cargar  y  descar- 
gar se  inclina  el  carro;  la  carga  asciende  y  des- 
ciende así  por  un  plano  inclinado,  lo  cual  es  muy 
esped ¡lo,. sobre  lodo  para  el  servicio  interior  de  las 
ciudades. 

Carretón,  ensamblado  macizo  y  fuerte  con    , 
lanza  y  dos  ruedas  para  trasportar  fardos  grandes 
á  tiro  de  hombre;  le  hay  mas  pequeño  con  dos  va- 
ras para  el  trasportado  tierras  y  con  una  sola  rue- 
da traísera.        '  , 

Ga¿6ra,  carruage  grande  con  dos  juegos  de  rue- 
das destinado  al  trasporte  de  mercancías  en  las 
grandes  carreteras. 

Nos  parece  escusado  mencionar  las  demás  es- 
pecies de  carruages,  como  tartanas,  calesas,  etc. 
Considerándolos  todos  como  unas  maquinas  cuyo 
fundamento  principal  es  el  trasporte  con  la  menor 
dificultad  posible;  toda  la  dificultad  del  arte  de  la 
carretería  viene  á  reducirse  á  la  buena  ejecución 
do  las  ruedas,  á  lo  cual  dedicamos  un  artículo  es-f 
pecial  en  que  se  consignan  los  adelantos  modernos 
y  en  que  daremos  la  ¡dea  y  el  trazado  de  unos  ct/- 
bos  recientemente  inventados.  Véase  acedas  de 

CARRUAGES. 

Generalmente  se  da  á  las  ruedas  del  juego  de- 
lantero un  diámetro  pequeño,  para  que  la  clavija 
maestra  pueda  jugar  bien  permitiendo  los  giros; 
pero  esto  es  un  inconveniente  para  el  tiro.  Ultima- 
mente  se  ha  ideado  poner  la  clavija  maestra  de- 
tras del  primer  eje,  lo  cual  permite  mas  holgura. 
También  se  lia  ideado  enlazar  los  dos  ejes  por  me- 
dio de  cadenas,  de  modo  que  el  delantero  no  pue- 
de girar  sin  arrastrar  consigo  al  trasero,  por  el  es- 
tilo de  los  trenes  articulados  de  Arnoux  que  hemos 
<de8crilo  en  el  artículo  caminos  0E  hierro. 

Cártaaie,  Véase  alazor. 

Cartas.  Véase  naipes. 

Cartón.  Véase  papel. 

Carton-y ledra.  Se  da  este  nombre  á  una 

Í)asta  moldeada  de  composición  variable,  en  cuya 
abricacion  entra  siempre  pi^sta  de  papel  y  una 
gran  cantidad  de  materias  minerales,  como  cal- 
cáreo pulverizado,, etc. 

CartMieria.  Arte  de  trabajar  el  cartón.  Con- 
siste en  una  serie  de  procedimientos  prácticos  muy 
fáciles,  por  cuya  circunstancia  muchos  aficionados 
se  dedican  á  elaborar  objetos  de  cartón,  sin  mas 
aprcndizage  que  su  natural  ingenio. 

Toda  la  dificultad  del  cartonero  se  reduce  á  los 
trazados  de  las  piezas,  para  lo  cual  es  menester 
conocer  los  principios  de  geometría.  Elegido  el 
objeto ^ue se  hade  hacer,  se  idea  para  reprodu- 
cirlo el  trazado  mas  sencillo  posible,  el  que  menos 
piezas  exige,  se  corta  el  cartón  con  arreglo  al  tra- 
zado, se  unen  las  piezas,  se  cubre  después  la  obra 
con  panel  de  color,  se  pinta  ó  se  charola,  según  el 
gusto  ael  fabricante. 

Se  trabaja  en  cartonería  con  cartón  tosco,  y 
con  cartón  (ino  ó  cartulina..  Con  el  primero  se  ha- 
can  cajas  de  sombrero,  de  mantilla  y  otras  obras 
parecidas,  cuya  construcción  está  reducida  acortar 
el  cartón  según  un  patrón,  unir  las  piezas  é  costa- 
ra, forrar  estas  costuras  con  tirillas  de  papel  y  dea* 
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piips  cubrir  el  todo  cqn  forro  de  papel  blauco  por 
ilonlro  y  de  color  por  afuera. 

Las  obras  de  cartón  fino  son  mas  delicadas.  El 
cartón  debe  estar  formado  de  diferentes  pliegos  de 
pjjpel  pegados  unos  con  otros,  de  moao  que  sn 
tlcxibÜjdad  permita  seguir  todas  las  formas  curvas 
necesarias. 

Si  hubiéramos  de  describir  uno  por  uoo  todos 
los  objetos  que  pueden  fabricarse  con  cartón  no 
ücabaríarooB  nunca.  Tomaremos  como  ejemplo  de 
Itis  operaciones  manuales  una  caiita  de  fondo  plano 
y  tapa  cimbrada.  Se  toma  cartulina,  se  corta  una 
iira  de  una  anchura  iaual  ¿  la  altura  de  la  caja  y 
de  una  longitud  igual  a  lo  circunferencia  del  molde 
en  que  se  ha  de  arquear,  mas  tres  líneas.  Con  una 
cuchilla  cortante  se  adelgaaan  los  dos  estremos  de 
la  longitud  en  chaflán  encontrado,  de  modo  que  los 
dos  gruesos  reunidos  solo  formen  el  del  cartón.  Se 
toma  uo  molde  cilindrico  de  madera;  ae  toma  des- 
pués la  tira  de  cartón,  se  pega  á  ella  el  papel  que 
ha  de  servir  de  forro  por  la  parte  interior,  dejan- 
do un  sobrante  para  cubrir  el  esgucio  sóbrela  otra 
cara;  después  de  seco,  se  pe^a  el  esceso  sobre  el 
esgucio,  dejando  al  aire  una  tirilla  cortada  con  ti- 
jera, para  cubrir  la  juntura;  se  coloca  el  cartón 
sobre  molde  con  el  papel  de  forro  hacia  dentro  y 
después  de  haber  engrudado  los  dos  estremos,  se 
unen  y  atan  con  una  cinta  de  hilo  n)uy  apretada. 
Se  saca  el  molde,  y  después  de  seca  la  peg8dm*a, 
se  encola  sobre  la  juntura,  la  tirilla  de  forro  que 
había  quedado  al  aire,  se  deja  secar,  se  vuelve  á 
poner  en  el  molde,  y  sobre  la  juntura  se  pasa  un 
pulidor  de  madera  para  aplanarla;  por  encima  se 
pega  el  vestido,  que  es  la  parte  esterior.  Consiste 
en  una  tira  de  cartón  mas  grueso,  y  menos  ancho, 
para  dejar  libre  el  esgucio  sobre  que  se  ajusta  la 
tapa;  se  moja  este  segundo  cartón  de  engrudo  uor 
la  parte  interior,  se  aplica  sobre  el  otro  cartón  for- 
mado ya  en  el  mo}de,  se  aprieta^  se  quita  con  -el 
dedo  el  engrudo  supérfluo  y  se  ata.  Conviene  que 
hacia  la  parte  donde  ha  de  estar  el  fondo  de  la  ca- 
ja, el  vestido  sobresalga  un  poco  para  formar  en- 
caje. Después  de  seco,  se  toma  cartón  del  mismo 
grueso  que  el  vestido,  se  traza  un  círculo  del  diá- 
metro del  fondo,  se  corta  y  se  aplica  pegándolo  con 
cola  en  los  bordes.  Por  la  parte  interior  se  encola 
después  con  papel  de  forro  igual  al  que  se  habia 
puesto  en  la  tira  que  forma  la  circunferencia. 

La  tapa  se  hace  cou  cartón  del  mismo  grueso 
quo  el  vestido,  y  de  una  anchura  doble  que  el  es- 
gucio y  se  forma  sobre  un  molde  un  poco  mas  an- 
cha que  el  primero.  Después  de  seco,  se  pega  á  él 
el  fondo  superior,  que  se  cimbra  ó  bien  en  la  pren- 
sa con  un  molde  cóncavo,  ó  martilleándolo.  Se  for- 
ra después  interiormente  como  lo  demás. 

En  cuanto  al  esterior  se  adorna  con  papel  de 
color,  con  paja,  con  seda,  con  lentejuelas,  etc.  Es- 
>  lo  depende  del  gusto. 

A  esto  están  reducidas  todas  las  operaciones. 
El  cartonero  para  obtener  buenos  productos  debe 
estar  instruido  eo  elar.e  de  charolar,  barnizar,  etc. 
Además  debe  estar  provisto  de  tijeras  grandes  paré 
cortar,  cuchillas,  moldes  de  todas  clases,  hierros 
de  estampar,  y  prensa.  Coando  ha  de  sacar  mu- 
chos ejemplares  de  un  mismo  objeto,  le  será  con- 
veniente proveerse  de  sacabocados  para  cortar  las 
piezas  á  golpe.  Véase  ESTUcnisTA. 

Cmrtnmhm.  {iftg.  cartridge,  al.  patrono,  fr. 
cartouche).  Para  fabricar  los  cartuchos  de  fusil,  se 
dobla  primero  el  pliego  de  papel  en  dos  dobleces 
en  ffu  longitud,  y  después  en  tres  según  la  anchu- 
ra; luego  cada  uno  de  estos  dobleces  se  corta  y  se 
divide  cada  parte  én  dos  oblicuamente  emoezando 


á  0.01.06  (i  y  V2  pulgadas)  del  ángulo  superior  ¡S' 

Suierdo  y  acabando  encima  del  áogulo  loíerior  á 
erecha  ¿  igual  distancia,  resultando  doce  pedazos 
iguales  que  tienen  0oi.445  (unas  6  pulgadas)  d« 
elevación,  0.1Í8  (5  pulgadas)  de  ancho  en  uo  es- 
tremo y  0.06  (S  y  Vs  pulgadas)  en  otro. 

Tendido  uoo  de  estos  pedazos  de  papel  en  uoa 
mesa,  se  arrolla  eoun  molde  cilindrico  de  madera 
dura  y  seca,  que  tenga  Om.49  (sobre  8  pulodas) 
de  largo  y  0b«043  (unas  6  y  V«  lio^e)  de  aidme- 
tro.  La  punta  de  este  molde  es  cóncava  para  re- 
cibir una  bula.  Se  deja  pasar  un  pooode  papel  mas 
allá  de  la  bala,  para  replegarlo  por  enctoaa;  levan- 
tando entonces  el  molde  envuelto  por  el  carincbei, 
se  dobla  el  papel  escódente  sóbrela  bala  y  aa  re* 
dondea  en  un  nueco  que  hay  en  la  mesa.  Se  saca 
el  molde  y  el  cartucho  pasa  á  otro  operario  qoe 
introduce  la  carga  de  pólvora  encerrada  en  una 
medida  cónica  de  bojade  lata  que  cootieae  cerca 
de  media  onza.  El  papel  se  dobla  después  sobre  la 
pólvora  y  todo  lo  inmediato  fxwible*    ' 

Los  cartuchos  de  artillería  son  unos  envolto- 
rios de  sarga,  pergamino,  hoja  de  lata,  qae  con- 
tienen la  pólvora  y  los  proyectiles.  Bl  saco  qae 
contiene  la  pólvora  esté  alado  ¿  un  cilindro  do  'ma- 
dera llamado  salero,  que  lleva  una  raoitfa  circu- 
lar. El  cabo  del  cilindro  por  el  lado  de  la  pólvora 
es  plano;  pero  el  otro  es  ahuecado  para  el- aloja- 
miento de  la  bala,  sostenida  por  dos  tiras  de  lioja 
de  lata  pasada  en  cruz  cuyas  puntas  están  clava- 
das en  la  circunferencia  del  cilindro.  El  soco  ao  ata  . 
ademas  por  la  parte  posterior  del  cilindro,  pasan- 
do la  cuerda  sobre  una  tira  de  pergamino,  fil  tra- 
bajo de  los  cartuchos  se  divide  eo  cuatro  opera  • 
cíones,  á  saber,  engalerar  las  halas,  lloaar  los  sa-> 
eos,  amontonar  y  cerrar  la  pólvora,  y  liacrr  las 
ataduras.  Doce  operarios  hacen  en  doce  horas 
240  cartuchos  de  16  y  12,  y  320  de  8  y  4. 

La  metralla  se  coloca  en  botes  de  hoja  de  lata, 
una  de  cuyas  estremidades,  la  que  se  pone  por  el 
lado  de  la  pólvora  es  un  platillo  de  hierro  batido; 
la  parte  anterior  es^  cerrada  por  un  disco  de  tela 
delgada  replegada  sobre  los  bordes  en  dentelloa. 

CMatoe  ó  easabe.  Véase  alridon  y  fécula. 

Casia.  Kruta  del  ribes  nigra.  Sirve  para  pre« 
parar  laratasia.  Se  machacan  tres  milpartesen 
peso  de  casis,  se  añaden  cuatro  de  clavo  de  espe- 
cia, ocho  de  canela,  aguardiente,  ó  razón  de  9  li- 
tros (48  cuartillos)  por  cada  3  kilogramos  (6  y  Vt 
libras)  de  casis,  y  dos  mil  quinientas  partes  de 
azúcar.  Se  intuoduce  la  mezcla  en  botellas  qoe  so 
tapan  bien  y  que  se  dejan  reposar  dorante  qnince 
dias,  agitando  una  ve%  al  dia,  durante  los  ocho  pri- 
meros; se  Gltra  por  un  lienzo  y  después  por  papel 
sin  cola  y  se  embotella. 

€AaSa*o.  Véase  ARBORicoLToaA. 

Cantor.  Ungí,  y  fr.  castor,  a(.  bibes).  Animal 
que  habita  en  la  América  del  fl«^  y  eo  otras  lo- 
calidades. Su  piel  es  muy  apreciada,  ora  para 
abrigo,  ora  para  fabricación  de  sombreras.  Se  cla- 
sifican las  pieles  en  tres  espacies.  I.*  Las  frascas 
procedentes  de  castores  roaerios  dorante  el  in- 
vierno, las  cuales  tienen  un  pelo  asdoso  j  Uipíéo, 
2.«  las  secas,  procedentes  de  castores  muertos  en 
verano  que  han  perdido  una  parte  de  su  pelo.  3.* 
Las  pieles  grasas,  procedentes  de  castores  Bni«r- 
tos  en  invierno,  pero  que  han  servido  ya  do  abri- 
go á  lossalvages  y  están  manchadas  de  sodor.  Ba- 
tas últimas  se  destinan  para  sombreros» . 

testereo.  Nombre  dado  á  una  secreción  con- 
tenida en  unas  bolsas  situadas  cerca  de  los  órga- 
I  nos  de  la  generación  de  los  castores.  Es  una  soa- 
*  tancia  aualos;a  al  aUnizde;  su  consistencia  es  la  do 
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^  miel,  su  {justa  acre  y  amargo,  su  olor  fuerte  y 
peeetranie,  fétido  y  muy  voiálil;  pero  a)  secarse 
pierde  el  olor;  empierra  cierta  cantidad  de  ácido 
oeuzóice.  Pftra  obtenerlo,  se  cortan  las  bolsas  del 
castor  poco  desp«es  de  su  muerte  y  se  ponen  á  se- 
car. En  tal  estado,  el  castóreo  es  sólido,  de  color 
sombrío,  y  débilmente  odorífero;  se  ablanda  por 
k  acción  (leí  calor  y  se  torna  qnebradizo  á  uiía 
tamperaturabaja.se  osa  bastante  en  medicina, 
sebretodo  en  las  enfermedades  nerviosas  y  espas- 
módicas. 

CMali^nM— .  i.^  El  catalíquidos  C3  un  ins- 
trumento de  que  se  bace  uso  particularmente  en 
los  laboratoríos,  pero  que  algunas  ireces  es  em* 
pleado  en  otros  casos,  como  por  ejemplo  cuando 
se  quiere  estraer  una  pequeña  cantidad  de  un  lí- 
quido-encerrado en  un  tonel  sin  necesidad  de  ho- 
radarlo. El  catalíquidos  mas  sencillo  y  también 
el  mas  osado  consta  de  un  tubo  de  vidrio  puntia- 
gudo en  sus  doa  estremidades,  una  de  las  cuales 
se  sumerge  en  el  líquido  bSaciendo  subir  este  en 
caso  necesario  basta  el  cuerpo  del  catalíquidos 
aspirando  |)ior  la  estremidad  superior:  se  cierra 
eiAa  estremidad  con  el  dedo,  y  coando  se  alza  el 
iostromento,  el  Kquído  permanece  en  el  interior 
en  Tírtod  de  la  presión  atmosférica  que  se  ejerce 
sobre  la  parte  baja,  haciéndole  correr  en  cuanto 
se  aparta  el  dedo  que  se  había  puesto  en  el  ori- 
ficio superior.  En  el  arttcuki  ensayo  podrá  el  lee  - 
tor  adquirir  nuevos  detalles  y  consultar  la  figura 
que  allí  daremos. 

€a«Sciitteli.  Véase  goma  blastica. 
0efca<>.  Véase  acricoltura. 
Oelieii.  Aunque  los  pescados  son  tan  voraces 
911c  actimeten  á  todos  tos  objetos  quese  presentan 
á  su  vista,  conviene  variar  los  cebes  según  las  di- 
ferentes especies  de  aquellos. 
Hay  cebos  naturales  y  artificiales. 
Entre  los  primeros  cuéntense  cómo  mejores 
loseasaaosde  todas  especies,  espeeialmente  las 
lombrices  ó  aoheas^  y  los  que  se  engendran  en  la 
earoe  podrida.  En  la  tierra  de  los  jardines,  en  las 
macetas,  en  los  paraget  húmedos  suele  haber  gu- 
tioos  que  se  hace»  salir  apretando  el  terreno  ó 
introduciendo  estacas,  las  cuales  se  hacen  girar. 
También  se  boceo  salir  regando  con  agua  salada  ó 
con  cocimiento  de  bojasde  nogal  los  parages  don- 
de se  encuentran.  De  noche,  los  gusanos  mismos 
salen  de  tierra  y  se  buscan  con  un  farol.  Antes 
de  emplear  los  gusanos  se  ponen  en  agua  durante 
una  noche  y  luego  se  meten  con  hinojo  en  un  sa* 
co;  si  se  quieren  conservar  se  ponen  en  una  olla 
con  musgo  que  se  renueva  cada  tres  ó  cuatro  dias, 
siendo  mejor  el  fluvial  qne  se  encuentra  sobre  las 
piedras  de  los  arroyos. 

Para  el  pescado  menudo,  se  arroja  al  agua  de 
tez  en  cuando  un  puñado  de  gusanos  de  carne 
bien  desparramados.  Para  barbos,  sargos,  etc.,  se 
Mcen  bolas  grandes  de  tierra,  escremento  de  ca- 
ballo y  gusanos  de  carne,  y  se  echan  al  fondo  ó 
donde  se  quiere  atraer  la  pesca. 

Para  carpas  puede  hacerse  un  cebo  compuesto 
de  trigo, 4  partes,  cebada,  %  y  cañamones,  1,  to- 
do bien  cocido;  se  añade  sal  marina  y  babas. 

Para  anguilas  y  sollos  se  ma  una  especie  de 
lamprea  que  se  encuentra  en  el  fango,  del  grueso 
de  un  cañón  de  pluma. 

Algunos  usan  para  cebos  almejas  sacadas  de 
•as  conchas,  babosas,  langostas,  escarabajos,  hor- 
migas aladas,  moscas,  mariposas,  ranas,  ratas,  ra- 
tones, ánades  recien  salidos  del  cascaron  y  pece- 
cillos.        -  - 

Los  cebos  artificiales  son  una  imitación  de  la 


forma  y  color  de  ciertos  insectos,  ó  son  do  capri- 
cho. Se  imitan  con  preferencia  las  orugas,  las  ma- 
'riposas,  las  polillas  acuátiles  y  los  insectos  alados. 
Se  fabrican  sobre  el  mismo  anzuelo  y  uno  solo  pue- 
de servir  para  algún  tiempo.  El  cuerpo  se  hace 
con  tela  fina,  lana  hilada,  seda,  hilos  de  oro  y  pla- 
ta. El  vello  se  imita  con  crin  teñida  ó  pelo  de  di  • 
versos  animales.  Lósalas  se  forman  con  plumas 
del  cuello  y  cabeza  de  los  gallos,  snades,  chorli- 
tos y  otras  aves,  recortándolas  con  las  tijeras.  Si 
el  cebo  ha  de  ser  grueso,  se  forma  con  una  pe- 
queña tira  de  tela' delgada  que  se  sujeta  con  ^eda; 
SI  ha  de  ser  pequeño,  se  bace  con  seda  cuyo  color 
se  varia,  dándole  brillantez  con  hilo  de  oro  ó  pla- 
ta. Las  diferentes  partes  so  sujetan  y  atan  con  he- 
bras de  seda;  lo  último  quo  se  forma  es  la  parto 
posterior,  regularmente  velluda.  El  cuerpo  dol  in- 
secto) solo  ha  de  cubrir  lo  largo  del  anzuelo,  mas 
no  el  corte  ni  el  dardo. 

eeclna.  Carne  ahumada,  es  decir,  secada  a 
humo  para  conservarla.  La  cecina  mas  común  es 
la  de  vaca  ó  buey,  y  en  muchas  de  nuestras  pro- 
vincias se  prepara  en  las  chimeneas  ordinarias 
para  el  consumo  doméstico.  Podría,  sin  embargo, 
constituir  el  acecinamiento  un  ramo  de  industria, 
pero  seria  preciso  practicar  las  operaciones  con 
orden  y  con  sujeción  á  ciertas  reglas.  La  carne  so 
sala  pnmero,  se  polvorea  con  un  poco  do  salitre  y 
se  deja  en  salazón  ocho  dias,  después  de  lo  cual 
puede  ahumarse  en  cámaras á  propósito.  El  humo 
de  la  chimenea  destinada  á  este  fin  se  encamina  á 
una  cámara  superior  cubierta  con  un  tablero  en 
medio  del  cual  hay  un  orificio  que  transmite  el  hu- 
mo á  otra  cámara  situada  encima.  En  la  primera 
cámara  el  humo  ha  de  estar  algo  tibio  y  en  la  se- 
gunda casi  frió. 

La  carne  se  cuelga  en  la  primera  cámara,  de 
nodo  que  los  pedazos  estén  separados  como  cosa 
de  46  centímetros  (cerca  de  7  pulgadas)  y  reciban 
bien  el  humo;  lo  supérfluo  de  este  se  va  por  algu- 
nos orificios  laterales,  y  elque  se  humedece  ó  con- 
densa demasiado  sale  por  un  agujero  practicado 
en  el  pavimento. 

Es  preciso  mantener  la  lumbre  per  espacio  de 
cuatro  ó  seis  semanas,  según  el  grueso  de  los  pe- 
dazos. La  cámara  superior  so  destina  para  anu- 
jnar  morcillas,  y  también  debe  tener  orificios  pa- 
ra la  salida  del  humo  superfino;  el  tablado  debe 
estar  á  un  metro  y  78  centímetros  (poco  mas  de  6 
pies)  del  suelo  de  la  cámara  inferior. 

Cedaeeria.  Es  el  arte  de  fabricarcedazos,  ta- 
mices, cribas,  etc.  Pero  los  cedaceros  se  suelen 
ocupar  ademas  en  la  construcción  de  pequeñas 
obras  dé  madera,  tales  como  fuelles  y  cubos,  y  en 
en  la  de  medidas  de  madera  para  granos. 

La  m()a  se  forma  de  un  pergamino  con  unos 
agujeros  mas  ó  menos  grandes;  el  cedazo  es  de  te- 
la de  clin  y  el  tamiz  á^  tela  de  seda  ó  metálica. 

La  madera  que  sirve  para  los  cercos  óeerchos 
se  vende  ya  encorvada,  y  el  operario  ajusta  y  ar- 
regla dos  cercos  para  cada  cedazo,  uno  mas  an- 
cho y  otro  mas  angosto  que  cubre  el  primero;  su- 
jeta las  dos  estremidades  con  una  mordaza  y  las 
clavetea.  Sobre  el  cerco  grande  pone  la  tela  bien 
estendida,  coloca  por  encima  el  cerco  mas  angos« 
to  y  le  hace  entrar  á  la  fuerza,  ó  bien  se  arrolla 
la  tela  sobre  un  mimbre  y  se  embasta  todo  alre- 
dedor, apoyándose  fuertemente  sobre  dicho  mim- 
bre el  cerco  estrecho. 

Para  ciertas  sustancias  se  necesitan  tamices  de 
construcción  particular  llamados  tambores,  en  los 
cuales  la  tela  se  encuentra  resguardada  entre  dos 
tapas,  de  las  cuales  la  inferior  tiene  un  pergami- 
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no  tendido  sobre  el  cual  cae  el  polvo  tambada. 

Para  la  construcción  de  medidas,  debería  el 
cedacero  ser  en  rigor  un  buen  geómetra;  pero  tra- 
baja con  arreglo  á  patrones  ya  dados,  y  con  esto 
rio  necesita  discurrir  para  los  trazados.  La  cons- 
truccioo,  pues,  de  las  medidas  es  una  operación 
de  carpintería  puramente  práctica,  especialmente 
en  Espafia,  donde  ))or  lo  regular,  no  son  redon- 
das. Pero  en  Francia  se  exige  que  sean  cilindri- 
cas y  reforzadas  con  aros  de  hierro  y  bandas 
cruzadas  en  ángulo  recto  en  la  parte  esterior  del 
fondo. 

La  fabricación  de  los  fuelles  es  también  senci- 
lla. El  fundamento  de  este  instrumento  consiste 
en  una  válvula  llamada  gato,  que  abriendo  ó  en- 
sanchando la  cavidad  del  fuelle  permite  entrar  el 
aire,  pero  que  se  opone  á  su  saliaa  al  comprimir  el 
instrumento,  teniendo  entonces  que  desahogarse 
por  un  canon.  El  fuelle  ordinario  consta  de  dos 
tablas  de  pino  ó  haya  cortadas  casi  en  figura  de 
corazón,  rematando  la  parte  mas  ancha  en  unas 
manijas  para  poder  manejar  el  instrumento.  La 
válvula  se  practica  en  la  tabla  inferior  y  consiste 
en  un  agujero  cubierto  interiormente  por  un  cuer 
ro  que  se  abre  de  fuera  á  dentro.  Encima  de?a 
punta  de  la  tabla  de  abajo  se  afíanza  con  clavitos 
un  tarugo  llamado  boquerel,  en  el  cual  hay  un 
hueco  para  el  encaje  del  cañón.  La  badana  que 
entre  las  dos  tablas  forma  el  iuego  del  foelle  y  sir- 
ve para  ensanchar  ó  estrecnar  su  capacidad,  se 
llama  tiro,  y  está  sujeta  por  unas  varillas  á  mo- 
do de  aros  que  hacen  formar  pliegues. 

El  tiro  de  badana  debe  clavarse  sobre  el  canto 
de  las  tablas  de  modo  que  no  se  salga  el  an*e,  para 
lo  cual  se  cubre  después  con  una  tirilla  de  cuero 
el  claveteado.  La  tabla  superior  es  algo  mas  cor- 
ta que  la  inferior,  y  se  asegura  con  una  badana 
llamada  pescuezo  oue  sirve  de  juego  y  cubre  la 
juntura,  asegurándola  con  correitas  denomiaadas 
^dediles  que  llegan  hasta  la  tabla  de  debajo.  Para 
Jos  fuelles  grandes  se  usan  tiras  metálicas.  A  veces 
se  pone  alrededor  del  trozo  de  madera  que  sirve 
de  encaje  al  cañón  una  tira  de  hoja  de  lata  que 
abraza  parte  del  cañoñ  y  se  asegura  con  ta- 
chuelas. 

Hay  fuelles  con  tres  tablas,  una  de  ellas  inte- 
rior, cuyas  válvulas  están  dispuestas  de  modo  que 
el  aire  es  continuo. 

También  se  dedican  los  cedaceros  á  la  cons- 
trucción de  cubos,  camillas  ó  enjugadores,  y  á  ve- 
oes  á  la  de  panderos  y  panderetas.  El  cubo,  cuya 
fabricación  corresponde  mas  bien  al  tonelero,  se 
reduce  á  unas  tablillas  ó  duelas  justapuestas  y 
cortadas  de  modo  que  resulte  la  formado  un  co- 
no truncado  en  cuya  base  mas  pequeña  se  ajusta 
el  fondo  encajado  en  una  ranura  ae  las  tablillas, 
reforzadas  en  aquella  parte  con  un  aro  de  hierro, 
en  la  parte  superior  hay  otro  aro,  y  á  los  descos- 
tados se  ponen  dos  liras  de  hierro  prendidas  por 
abajó  al  aro  inferior  y  sobresalientes  por  arriba 
con  orificios  para  pasar  los  anillos  de  un  asa  de 
hierro. 

Los  enjugadoresy  mundillos  son  también  de 
fabricación  sencillísima,  reducida  á  disponer  unas 
tablillas  de  madera  de  modo  que  dejen  hueco  en- 
tre la  ropa  que  se  trata  de  enjugar  v  la  lumbroc 
Lat>  demás  obras  á  que  se  dedican  Tos  cedaceros 
son  mas  groseras  que  las  indicadas. 

Cedro.  Véase  maderas. 

€)éllAdarA  de  cubas.  Es  una  operación  que 
consiste  en  reponer  losaros  carcomidos  ó  rotos  de 
las  cubas  en  la  época  de  la  vendimia  ó  en  otras. 
El  orden  ú,%  maderas  en  calidad  para  la  buena 


coBfttruccton  de  aros  ó  cercos  son  el  roUe,  el  ca 
taño,  el  nogal,  el  olmo,  el  cerezo,  elfresno,  el  es  ^ 
cé,  el  álamo  blanco,  el  chopo.  La  madera  se  porte 
en  dos  pedazos  y  so  le  conserva  la  corteza. 

Para  la  celladura  ea  preciso  proceder  con  somo 
cuidado,  porque  á  veces  se  practica  estando  las 
cubas  llenas.  Se  comienza  quitando  los  doe  aros 
peores  de  ios  jabíes  y  se  sustituven  con  otros 
nuevos  que  se  sujetan  biea  á  golpe  dCe  mazo  ^  Ine- 
go  con  el  apretador..  Después  se  procede  a  cea- 
biar  los  aros  de  la  comba,  para  lo  cual  es  oieoe»* 
ter  tener  uno  provisional  de  hieiro  que  se  aprieta 
á  tornillo  y  con  el  cual  se  mantienen  sujetas  las 
duelas  mientras  se  mudan  los  aros.  Después  se  vaa 
mudando  con  iguales  precauciones  los  aemas  aros 
que  estén  deterióranos.  Las  operaciones  debeo 
hacerse  primero  en  un  lado  de  la  cuba  y  después 
en  otro. 

Para  colocar  los  aros,  procede  el  tonelero  del 
modo  siguiente.  Toma  el  aro,  lo  pone  sobre  el  to- 
nel, rodea  la  pieza  y  hace  una  señal  con  la  cota-* 
na  en  los  lados  donde  se  cruzan  los  estremos. 
Dispone  la  presa  haciendo  aotr^r  un  poco  el  cabo 
del  aro  por  dentro  y  sosteniendo  con  la  roano  las 
dos  partes  del  aro;  coa  la  cotana  sobre  el  corte  ds 
lasaos  estremidades  hace  dos  muescas  de  la  lo»- 
gitud  que  debe  ocupar  el  mimbre;  quita  la  laade- 
ra  en  las  dos  muescas  y  practica  él  tope.  Después 
de  cortar  lo  sobrante  del  are,  encaja  las  muescas 
y  pone  el  mimbre. 

A  veces  no  basta  la  celladura  para  evitar  los 
rezumos.  En  esle  caso  se  introduoeen  la*  juato- 
ras  de  las  duelas,  estopas  hechas  regularaiente 
de  hilas  de  lienzo  rasgadot  por  medio  de  iia  cochi- 
llo llamado  eslancador.  Si  el  rezamo  es  por  el  ja- 
ble  ae  usa  cáñamo  de  bramante  deshilado  que  se 
introduce  con  un  instrumento  llamado  etcarpiOt 
especie  de  formón  de  corte  embotado,  cuyo  man- 
go se  golpea  ligeramente  con  un  mazo. 

CeaiettSacleB.  Operación  que  consiste  en  en- 
volver un  metal  en  ciertas  sustancias  y  sooieterlo 
al  fuego  para  cambiarsu  naturaleza.  Véase  lo  re- 
ferente al  acero  en  el  artículo  hierbo.  También  se 
llama  cfimerUadon  un  método  de  obtener  el  cobre 
de  ciertos  minerales.  Véase  cobme. 

Cetnettie.  £s  la  sustancia  coa  que  se  practica 
la  ceimntacion.  Véase  hierbo. 

CcnlBAfl.  Residuo  de  la  combustión  de  varias 
sustancias.  Las  de  madera  sirven  para  \a  cons- 
trucción de  la  potasa  y  para  la  confección  de  la 
lejía.  En  agricultura,  las  cenizas  nuevas  ó  lavaidas 
son  útiles  para  mejorar  las  tierras  desproirtslas 
de  calcáreo.  Las  conizas  de  turba  sirven  paralo 
mismo.  Las  de  tabaco  son  riquísimas  en  malerias 
salinas  y  pueden  servir  de  fuudente  en  las  vidrie- 
rías. Véase  COMBUSTIBLES.  . 

CcbJmui  males.  {h\gL  blue  verditer,  oImmb 
blaue  asche,  franc^  cendres  bienes).  Dase  este 
nombre  á  un  producto  que  se  obtiene  precipitan- 
do una  disolución  de  nitrato  de  cobre  que  provie- 
ne ordinariamente  de  la  afinación  de  las  materias 
de  oro  y  plata  por  la  cal  pura,  triturando  loe^o 
el  precipitado,  cuando  casi  está  seco,  con  cal  á  lin 
de  darle  un  bello  color  azul  aterciopelado.  Esta 
preparación  es  muy  delicada  y  solo  se  alcanza 
buen  resultado  cuando  la  dirigen  manos  esperi- 
méntadas. 

Las  cenizas  asules  «h  pasta  ^  prepáranse  en 
Francia  del  modo  siguiente:  se  introduce  en  mi 
tonel  destapado  por  un  lado,  60  litros  (unos  149 
cuartillos)  de  una  disolución  acuosa  de  sulfato  de 
cobre  caliente  y  que  marque  55»  del  areómetro  de 
Baumé;  anadease  45  litros  (90  cuarülles)  de  una 
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solacioQ  birviondo'de  cloruro  do  calcio  que  señale 
40*  Baumé;  se  menea  bien,  v  lueuo  se  abandona  á 
si  misma  la  mezcla  duranie  doce  horas;  Cuando  el 
sDlfáto  de  cal  se  ha  depositado  coniplelamente,  se 
decanta  el  líquido  claro,  se  echa  el  depósito  en 
filtros  cónicos  de  lienzo  crudo  y  tupido  por  los 
cuales  se  deja  paer  gota  ¿  gola  y  se  lava  con  aRua 
basta  aae  el  liquido  que  pasa  á  "través  de  los  ni- 
tros solo  marque  2  o  5^  á  lo  sumo.  Todas  las  so- 
luciones obtenidas  producen  unos  170  litros  (unos 
337  cuartillos)  de  liquido  verde  á  2*  del  areóme- 
tro  de  Baumé. 

Se  pasan  aparte  55k  (54  y  V*  libras)  de  cal  y 
se  deslien  en  75k  (162  y  ^/i  lib'ras)  de  agua;  la  pas- 
ta blanda  que  resulta  se  pasa  por  un  tamiz  de  te- 
la metálica  de  cobre:  se  toman  18  ó  20^  (39  á  43 
libras^  (la  belleza  del  color  está  en  razón  inversa 
de  la  cantidad  de  cal  empleada)  los  cuales  se  vier- 
ten en  los  470  litros  de  liquido  verde:  se  agÜa 
fuertemente  la  mezcla  y  se  deja  depositar.  Para 
asegurarse  que  el  liquido  no  contiene  apenas  co- 
bre, basta  tratar  ona  pequefia  cantidad  de  él  por 
un  eaceso  de  amoniaco,  el  cual  solo  toma  en  este 
caso  una  tinta  azulada  muy  pálida:  si,  por  el  con- 
trario, toma  un  color  azal  muy  pronunciado,  es 
necesario  añadir  una  buena  cantidad  de  la  pasMi 
blanda  do  cal,  con  objeto  deque  sea  mas  comple- 
ta la  precipitación  del  cobre.  Lávase  el  precipita- 
do por  decantación,  y  luego  se  pasa  por  filtros  de 
lienzo,  obteniendo  de  este  modo  125  á  l^Sk  (274 
á  193  libras)  de  pasta  verde  que  es  un  óxido  de 
cobre  hidratado.  Las  aguas  del  lairado  se  apartan 
y  sirven,  las  primeras  para  lavar  el  sulfeto  de  cal 
de  la  operación  precedente  y  las  segundas  para  el 
primer  lavado  de  las  pastas. 

Se  desecan  con  precaución  40  gramos  (5  ad. 
SO  gr.)  de  la  pasta  verde  para  determinar  la  pro- 
porción de  las  materias  secas:  si  contiene,  por 
ejemplo,  27  por  100  se  toman  i2k  (26  libras  una 
onza)  (5i  contuviera  ^m  por  100,  se  tomarian 
57 

— 43li  (4)  que  se  introducen  en  un  cubo  de  madera 
m 

cuja  capacidad  sea  de  20  litros  poco  mas  ó  menos; 
se  afiade  4k  (34  onzas)  de  pasta  de  cal  yagua,  se 
menea  mochísimo  y  se  afiade  ¿  la  mezcla  Ohiro. 
(copa  y  media)  de  una  disolocioo  acuosa  de  potasa 
perlada  del  coraíercio,  á  1 6*  Baumé;  agítase  de  nue- 
iro  y  se  muele  todo  en  la  piedra  de  los  colores,  l^ 
prontitud  con  que  se  hace  esta  operación  influye 
mochoeo  la  belleza  del  producto.  Seintroduce'la 

S asta;  después  de  molida,  en  una  botella, afiadién- 
ose  é  ella  500  gramos  (17  onzas)  de  sulfato  de  co- 
bre disueltos  en  4  litros  (8  cuartillos)  de  I  agua  y 
250gramos(8y  i/soazas)  de  sal  amoniaco  disueltoR 
en  otros  4  litros  de  agua:  se  tapa  la  botella  con  un 
tapón  de  corcho,  se  embetuna  y  se  la  menea  fuer- 
temente. 

I\)r  este  procedimiento  puédense  llenar  con 
facilidad  veinte  y  cuatro  botellas  cada  dia.  Se  de- 
jan reposar  cuatro  dias,  se  destapan  las  botellas  y 
el  contenido  de  cuatro  se  vierte  en  un  barril  dié 
400  litros  (792  cuartillos)  do  capacidad,  descubierto 
por  un  lado  y  colocado  en  sitio  plano:  llénase  de 
agua  hasta  algunas  pulgadas  del  borde  y  se  me- 
nea todo  muy  bien  para  que  se  mezcle;  por  últi^ 
roo,  se  lava  plor  decantación  estrayendo  el  agua 
clara  por  medio  de  una  cdnilla  ó  espita  hasta  que 
el  agua  decantada  no  vuelva  oscuro  el  color  del 
papel  amarillo  de  cúrcuma.  Guando  está  sufícien- 

fl)    Bu  medida  vnlgar  §7  partido  por  el  tanto  por 
cipnlo  y  malliplicailo  i>or  2*  04  libras, ^ 


lemeate  lavado  el  depósito,  se  le  pasa  por  fíllroa 
de  lienzo.  Obtiénense  así  de  i5  á  íiC  (98  á  408  y  Vg 
libras)  de  pasta,  que  so  vende  en  este  estado  á  los 
fabricantes  de  papeles  pintados. 

Fabrícaose  tres  clases  de  cenizas  azules  en 
pasta:  la  de  primera  calidad  ó  asul  superfino  se 
prepara  como  acabamos  de  decir;  para  obtener  la 
segunda  calidad  ó  azul  fino,  empléase  1  y  Vi'^  (5 
y  V<^  libras)  de  pasta  de  cal  y  agua  en  vez  de  1"^  ; 
en  hn,  para  preparar  la  tercera  clase  ó  azul  nií  • 
mero  1,  se  toman  t^  (4  y  i/u  libras)  de  dicha  pasta 
decaí  y  asua  en  lugar  de  l«;y  50Ü  eramos  (4 7 on- 
zas) de  sal  de  amoniaco  en  vpz  iíc  250  gramos 
(8  y  1/2  onzas). 

Para  obtener  las  cenizas  azules  en  piedra  do 
calidades  correspondientes,  basta  dejar  secar  las 
pastas  anteriormente  dichas  á  la  sombra  y  á  una 
temperatura  templada  Rara  vez  so  preparan  ce- 
nizas azules  eii  piedra  de  tercera  calidad. 

Cenixas  yrnvelAdMi.  Véase  potasa. 

€cnlxa«  de  platero.  Son  mas  ó  menos  ricas 
en  metales  y  ójtidos  y  se  venden  para  beneficiíir- 
las.  Lo  mismo  sucede  con  las  cenizas  de  plomero, 

Ccnixas  tamlBadAif.  Véase  quita- mancdas. 

CenlBAS  de  Ultramar.  Residuo  de  la  purifi- 
cación del  lápis  lázuli  que  constituye  un  ultramar 
grosero. 

Centeno.  Üespues  del  trigo  es  el  mas  impor- 
tante de  los  cereales  y  »\T\e  para  la  fabricación 
del  pan,  sea  solo,  sea  mezclado  con  el  mismo  tri- 
go. Véase  HAniKAS,  pax,  agricultura. 

Cepillar  (maquiiia  de)  La  invención  de  este 
mecanismo  es  la  baset3e  grandes  progresos  en  las 
artes,  puesto  que  permite  obtener  superficiespla- 
nas  de  todas  aimensiones  sin  otro  gasto  que  una 
fácil  vigilancia  y  el  aGlamiento  de  la  cuchilla  de 
acero  que  trabaja.  Las  máquinas  de  cepillar  pue- 
den dividirse  en  dos  clases: 

1  .*  Aquellas  cuya  herramienta  se  mueve  en  un 
plano  horizontal,  mientras  que  la  pieza  sometida 
al  trabajo  está  fija. 

2/  Aquellas  en  las  cuales  la  pieza  se  mbeve  y 
la  herramienta  está  fija. 

Las  segundas  se  usan  preferentemente  en  In- 
glaterra por  el  temor  dfe  (jue  una  herramienta 
movible  no  ^é  bastante  precisión;  pero  en  máqui- 
nas grandes  creemos  que  este  no  es  un  inconye- 
niente,  porque  el  peso  del  porta -herramienta  es 
considerable.  De  todos  modos  es  mas  ventajoso^ 
en  nuestro  concepto,  hacer  mover  la  herramienta 
que  no  piezas  que  pesan  á  veces  enormemente. 

Si  los  lectores  desean  una  descripción  minuciO'» 
sa  do  una  máquina  de  e.ste  género  construida  por 
Mr.  Cavé,  pueden  consultar  la  publicación  indus- 
trial de  Sir.  Armengaud.  Entre*  varias  disposicio- 
nes ingeniosas , .  nótase  por  su  sencillez  la  del 
cambio  de  dirección  del  porta-berramTienta.  Da-* 
remos  una  idea  de  ella  en  breves  palabras. 

La  correa  que  parle  del  árbol  principal,  pasa 
por  dos  poleas  colocadas  en  los  estremos  oe  la 
máquina  v. arrastra  cruzándose,  otras  dos  poleas 
puestas  a[  costado.del  porta-herramienta,  hacién- 
dolas girar  en  sentido  inverso.  Unos  pifiones  situa- 
dos en  los  ejes  de  estas  poleas  engranan  con  una 
rueda  dentada  que  á  su  vez  engrana  con  una  cre- 
mallera que  hace  avanzar  el  tren.  Basta  hacer 
obrar  sucesivamente  cada  piñón  para  que  el  treu 
se  mueva  sucesivamente  en  caaa  sentido.  Para 
ello  se  usan  dos  embraguerados  ó  enchufes  soste- 
nidos en  una  palanca  movida  por  una  barra  que 
encuentra  unos  topes  colocados  en  la  armazón  de 
la  máquina.  En  cada  estremidad  del  movimiento, 
el  piüon  molor  queda  loco  6  en  falso  y  el  otit)  pa- 
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$a  á  obrar,  moviéndose  la  berramienla  en  teotido 
iaverso. 

El  moYimiento  trasversal  de  la  herramienta 
que  se  mueve  por  medio  do  una  fuerte  rosca,  te 
obtiene  adaptando  á  la  cabeza  de  esta  rosca  una 
estrella  que  gira  por  el  encuentro  de  una  de  sus 
ramas  con  un  tope,  coando  el  tren  llega  á  la  es- 
tremidad  de  su  carrera. 

Las  máquinas  del  segundo  sistema  están  esta- 
blecidas sobre  las  siguientes  bases. 

La  pieza  por  cepillar,  montada  en  un  carro  ho- 
rizontal, es  trasladada  hacia  adelante  ó  hacia  atrás 
del  porta-herramienta;  antiguamente  la  veloci- 
dad era  igual  para  la  ida  y  para  la  vuelta,  pero  la 
pieza  no  era  atacada  por  la  herramienta  sino  en 
un  sentido,  y  volvía  sin  ser  cepillada,  de  lo  cual 
resultaba  una  pérdida  de  tiempo  y  do  trabajo  pa- 
ra piezas  de  gran  longitud. 

Se  ha  procurado  remediar  este  inconveniente, 
ó  bien  aplicando  á  la  mái^uína  dos  herramientas 
obrando  en  opuesto  sentido,  una  de  las  cuales 
desbasta  y  la  otra  termina,  lo  ciinl  exige  mucho 
cuidado  por  parte  del  operario, ó  bien  haciendore- 
troceder  la  pieza  con  una  velocidad  mucho  mayor 
que  cuando  obra  sobre  ella  el  mecanismo. 

Pero  estas  disposiciones  solo  son  mejoras  in- 
suficientes, abandonadas  desde  la  invención  de 
SVitbworth,  constructor  inglés,  que  permite  hacer 
trabajar  constantemente  á  la  misma  herramienta. 
En  cada  estremo  de  la  carrera,  la  herramienta 
describe  una  semi-rcvolucion,  avanzando  tras- 
versalmente  en  cierta  cantidad.  Para  la  descrip- 
ción completa  de  estas  máquinas,  que  es  muy  mi- 
nuciosa, remitimos  igualmente  á  la  publicación  de 
Mr.  Armen^aud.  Sin  embargo,  daremos  idea  del 
ingenioso  sistema  citado. 

La  herramienta,  en  forma  de  gancho  de  torne* 
TO  está  montada  por  medio  de  cuatro  tornillos  en 
un  cilindro  colocado  á  roce  suave  en  otro  cilindro 
perfectamente  calibrado. .En  este  hay  una  mues- 
ca en  la  cual  penetra  la  estremidad  rectangular 
de  una  varilla  que  toma  un  movimiento  de  vaivén 
¿  cada  cambio  de  dirección  del  tren.  Ahora  bien, 
esta  estremidad  entra  en  una  semi-hélice  labrada 
en  el  cilindro  porta-herramienta  y  por  su  movi- 
miento determina  una  semi-revolucion  que  resti- 
tuye la  herramienta  á  su  posición  primitiva  á  la 
pscilacioD  siguiente. 

CeplllM.  (íngl.  brushes,  al.  bursten^  /r.  bros- 
ses).  Los  cepillos  ordinarios  se  hacen  con  cerdas 
de  jabalí  y  de  cerdo.  Se  perfora  de  parte  á  parte 
un  trozo  de  madera,  practicando  agujeros  redon- 
dos, iguales,  dispuestos  al  tresbolillo,  es  decir,  al- 
ternándolos en  las  hileras  sucesivas  y  conveniente- 
mente espaciados.  En  uno  de  estos. orificios  se  pasa 
un  bramante  doblado,  en  cuyo  lazo  se  prende  por 
el  medio  un  haz  de  cerdas  y  se  tira  del  bramante 
para  hacerlo  pasar  obligándolo  á  doblarse  al  en- 
trar en  el  agujero.  Se  pasa  después  el  mismo  bra- 
mante formando  sortija  en  el  orificio  siguiente  pa- 
ra asir  otro  haz  de  cerdas,  y  asi  sucesivamente;  el 
hramontc  queda  asi  pasado 'por  todos  ios  pliegues 
06  los  haces.  Con  mas  frecuencia  se  usa  alambre 
en  lugar  de  bramante.  Por  encima  ó  sea  por  el 
dorso  del  cepillo^  se  pasa  una  capa  de  cola  fuerte 
caliente  y  á  veces  de  brea,  á  fin  de  dar  solidez  hl 
conjunto.  Por  último,  se  corta  con  unas  tijeras  to- 
dos los  cabos  de  cerdas  que  sobresalen,  nivelán- 
dolas. La  madera  suele  ser  de  haya,  nogal  ú  otra 
•madera  dura.  Los  cepillos  buenos'ó  para  ropa,  se 
chapean  por  el  dorso.  Cuando  los  cepillos  son  de 
hueao  ó  marfil,  es  indiípensable  el  uso  del  alam- 
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bre,  como  sucede  con  los  cepillos  de  dientes  y  los 
do  afeitar. 

En  i 830,  Mr.  Hason  tomó  en  Inglaterra  uu 
privilegio  para  «n  pro- 
7i5  cedimiento  que  con- 
sistía en  practicar  en 
la  madera,  en  lugar 
de  orificios  aislados, 
unas  ranuras  a,  a, 
en  cola  de  milano, 
{fig.  74i  y  7i6)  en  las 
cuales  se  colocan  yus- 
ta  puestos  loshacc^  de 
cerdas  c,  c,  previa- 
mente  sumergidos  en 
cola  de  carpintero  ó 
pez,  que  se  van  opri- 
miendo con  los  dedos, 
ó  de  otro  modo,  para 
hacerles  tomar  una 
forma  ovalada  {ñgura 
746)  de  tal  suerte- que  se  ensanchen  por  abajo  y 
llenen  la  muesca  {fig,  7W,  fijándose  sólidamente. 
También  usa  ranuras  ciJíndrícas  (fig.  748),  den- 
tadas ,  de  modo  que  queden  las  cerdas  fuerte- 
mente retenidas. 

Este  sistema  no  puede  ofrecer  tanta  solidez  co- 
mo el  antiguo. 

cera.  {ingl.  wax,  al.  wachs,  fr.  cire).  La  ce- 
ro pura  es  blanca,  sólida  á  la  temperatura  ordi- 
naria; su  densidad  es  de  0.96.  Se  derrite  á  los  6S* 
y  arde  con  una  llama  blanca  que  esparce  viva  luz. 
bs  insoluble  en  ei  agua,  muy  poco  sohible  en  el 
alcool  frío,  algo  mes  en  el  éter;  la  esencia  de  tre- 
mentina y  los  aceites  crasos  la  disuelven  Eácilmea- 
te  en  calienta.. El  alcool  hirviendo  la  disuelve  en 
parte  y  la  separa  eados  productos  diferentes,  lina 
materia  insoluble,  la  miricina ,  y  otra  soluble,  la 
cerina.  Antes  de  entregar  la  cera  al  comercióse 
somete  á  la  purificación  y  blanqueo. 

Después  de  haber  retirado  los  panales  de  las 
colmenas,  se  cortan  á  pedazos  liorizontales  que  se 
colocan  sobre  unos  zarzos  de  mimbre  para  que  se 
escurra  la  miel  contenida  en  los  alveolos,  llamada 
miel  virgen.  Se  ponen  después  los  fragmentos  ya 
escurridos,  en  unos  sacos  de  lienzo  y  se  someten 
á  la  acción  de  una  prensa,  obteniendo  asi  miel  de 
segunda  calidad.  Se  derriten,  por  última,  los  re- 
siduos en  calderas  con  agua  y  se  dejan  enfriar 
lentamente,  para  que  el  agua  y  las  impurezas  se 
separen.  Después  de  solidificada  la  cera,  se  retira 
de  las  vasijas  y  se  levanta  con  cochillo  la  parte  in- 
ferior que  contiene  las  impurezas.  La  cera  en  bru- 
to, asi  obtenida  es  amarilla  y  posee  un  olor  de 
miel,  variable  según  la  naturaleza  de  las  plantas 
que  hayan  servido  de  pasto  á  las  abejas. 

Antes  de  proceder  al  blanqueo  de  la  cera,  se 
purifica  derritiéndola  en  calderas  de  cobre  de  do- 
ble fondo,  cakntadas  al  baño  maría;sedeja  repo- 
sar algún  tiempo  para  facilitar  el  apisamiento  de 
las  impurezas,  y  se  trasiefea  por  una  abertura  la- 
teral situada  algo  mas  arriba  que  el  fondo  de  la 
caldera.  Deaqui  pasa  á  otro  depósito  donde  se  do- 
ja  aposar  de  nuevo,  se  decanta  segunda  vez  y  se 
recibe  en  una  vasija  prismática  ,  llena  de  agujeros 
en  la  parte  inferior,  por  los  cuales  sale  la  cera  ca- 
yendo sobre  nn  cilindro  de  madera,  cuyo  eje  es 
paralelo  al  de  la  vasiia,  y  en  parte  sumentido  en 
agua;  cuando  la  cera  ha  llegado  á  la  superficie,  se 
le  dan  vueltas  lentamente.  Por  este  medio,  la  ce- 
ra se  estiende  en  cintas,  se  solidifica  por  cides- 
censo  de  temperatura  causado  por  el  agua,  que' 
mojándola  impide  que  otras  capas  se  adhieran  i 
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tas  primeras,  y  se  obtienen  asi  cintas*rouy  delga- 
das. Se  renueva  conslantemente  el  agua  donde 
^aHÁ  sninergido  el  oilindro»  haciéndola  llegar  fría 
al  fondo  por  un  tubo  inmert^ente,  y  dejando  der- 
ramar la  caliente  por  un  vertedero  colocado  en  la 
parte  superior. 

La  cera  después  se  pone  en  bastidores  de  lien- 
zo v  se  espone  á  la  acción  alternativa  del  rocío  y 
de  Í06  rayos  solares.  La  materia  colorante  se  des^ 
tmye  poco  á  poco,  pero  es  casi  imposible  obtener 
el  blanqneo  en  una  sola  vez,  á  causa  del  grueso  de 
las  cintas  de  cera:  se  vuelve  á  fundir  esta  paraso- 
meierla  á  un  segundo  blanqueo. 

Es  menester  cuidar  de  no  retirar  la  cera  délos 
bastidores,  sino  eu  tiempo  muy  seco »  porque  con 
la  humedad  conserva  un  color  pardusco  y  sufre 
una  m«rnm  considerable. 

Por  último,  se  derrite  la  cera  de  nuevo  y  se 
cuela  en  panes,  entregadosal  comercio  con  el  nom- 
bre de  cera  virgen. 

Se  ha  intentado  blanquear  la  cera  con  el  cloro 
y  con  los  cloruros  descolorantes,  pero  se  torna 
quebradiza  é  impropia  para  la  combustión. 

La  cera  amarilla  sirve  directamente,  ó  combi- 
nada con  la  potasa  para  los  suelos  de  las  habita- 
ciones. La  cera  blanca  se  emplea  en  la  fabricación 
de  velas,  forma  la  base  del  cerato  y  de  muchas 
preparaciones  farmacéuticas,  y  algunas  veces  se 
ha  usado  para  dedeir  colores,  aplicándolos  en  ca- 
liente, en  el  género  de  pintura  denominada  en- 
cáustica. 

€}%trm  BftlMeral,  •■okerU».  Sustancia  esen- 
cialmente compuesta  de  parafína,  que  arde  con 
brillantístmallama,  y  se  halla  en  bastante  cantidad 
en  el  seno  de  la  tierra  en  Moldavia,  cerca  de  Sla  - 
ník  y  Zietrisika,  para  que  los  habitantes  del  pais 
la  derritan  para  nacer  velas. 

Cera  Tefeial.  Varias  plantas,  y  en  particular 
las  de  la  familia  de  las  myriea ,  dan,  cuando  sos 
bajas  se  hierven  en  agua,  una  especie  de  cera 
usada  a  veces  para  alumbrado  en  los  lugares  mis- 
mos de  producción,  pero  que  no  tiene  importancia 
«omercial. 

CiMf  ém  aellea.  Es  una  materia  plástica,  des- 
tinada á  recibir  la  impresión  de  un  sello.  Se  con- 
feccioDa  fundiendo  juntas  cuatro  partes  de  cera 
blanca  y  una  de  trementina  de  Venecia,  y  después 
adadiendo  á  la  mezcla ,  cuando  empieza  á  espe- 
sarse por  el  enfriamiento,  una  oanlidad  suGciente 
de  bermellón  para  darle  un  matiz  rosado  claro.  Se 
pesa  después  en  pedazos  que  se  arrollan  en  cilin- 
dros cuyo  volumen  es  comunmente  mayor  que  los 
del  lacre*  Para  usar  esta  cera ,  se  ablanda  una 
percieii  sobándola,  se  aplica  en  el  papel  ó  tejido 
qoela  hade  recibir,  y  se  comprime  fuertemente 
cao  en  sello. 

.  Véase  economía  ^ural. 

s,  Cerval».  Véase  curajeru. 

^_ a.  Es  un  arte  que  comprende  la  fa- 
bricación de  las  obras  de  hierro  forjado  que  se 
emplean  en  construcciones»  n^ecanismos  diversos, 
ntenaüfos  de  diferentes  especies,  etc.,  diferentes 
de  laque  constituyen  la  construcción  de  mágminan 
propiamente  dicha. 

Dílridireinos  este  artíoolo  en  dos  partes:  en  la 
primera  hablaremos  de  las  materias  primeras,  in- 
dkaremos  laa  principales  herramientas  del  cerra- 
jero y  las  diferentes  preparaciones  que  da  á  las 
materias  primeras  usadas  por  él  para  convertirlas 
en  pioaas  de  cerrajería:  en  la  segunda  nos  ocupad- 
remos  de  la  cerrajería  propiamente  dicha ,  es  de- 
cir, de  la  fobricacion  de  las  diferentes  piezas  de 
cerrajería. 


Subdividiendo  ésta  segunda  parte  en  tres  sec- 
cione •  que  forman  tres  profesiones  aparte:  !.•  el 
cerrajero  de  edificios:  2.*  el  cerrajero  earruage" 
ro:  3.'  el  cerraiero  mecánico.  El  primero  hace  to- 
das la^  obras  Je  hierro  forjado  que  entran  en  la 
construocion  de  edificios;  el  segundo  los  herrases 
decarretería;  el  tercero  ejecuta,  con  arregloá  di- 
bujos dados,  toda  clase  de  hierros  forjados  que  en- 
tran en  la  composición  de  máquinas. 

Estas  tres  clases  de  cerrajeros,  aunque  se  ocu- 
pan de  objetos  diferentes,  se  confunden  ó  veces 
linos  con  otros;  asi  es  qutp  los  cerrajeros  de  edifi- 
cios, trabajan  á  veces  en  los  talleres  de  los  cerra- 
jeros, carruagercs,  y  recíprociimente.  Sin  embar- 
go, los  forjadores  de  carpintería  y  los  torneros  tra- 
bajan escíusivamente  los  primeros  en  los  obrado* 
res  de  los  carraageros  y  los  segundos  en  los  de  los 
cerrajeros  mecánicos. 

PARTE  PRIMERA. 

,  Las  primeras  materias  que  el  cerrajero  emplea 
son  el  hierro,  el  acero,  el  cobre,  el  latón,  la  bulla, 
el  carbón  de  lefia  y  á  veces  el  cok.  Estas  sustan- 
cias serán  tratadas  en  los  artículos  Hieaao,  cobre, 
LATÓN,  COMBUSTIBLES,  etc.  Solo  rocordaremos  aqoi 
que  antes  de  usar  tal  ó  cual  calidad  de  hierro,  el 
herrero  debe  atender  á  las  funciones  que  el  metal 
ha  de  desempeñar.  Si  ha  de  sostener  mucha  car- 
ga, empleará  hierro  Vierte  y  duro.  Si  por  el  con- 
trario na  de  resistir  ¿esfuerzos  de  tracción  usará 
hierro  dulce. 

Un  trozo  de  hierro,  antes  de  trasformarse  en 
unapieza  de  cerrajería,  recibedoa  clases  de  elar 
boracioo.  Se  empieza  dándole  groseramente  la 
forma  que  ha  de  tener,  lo  cual  constituye  el  tra- 
bajo de  la  fragua.  Una  vez  bosquejada  la  pieza, 
se  termina  limándola,  taladrándola,  etp.,  y  este 
es  el  trabajo  de  la  mesa,  banco  ó  mostrador.  No 
todas  las  piezas  pasan  á  la  mesa.  Las  hay  que  solo 
se  usan  tales  como  salen  de  manos  del  forjador. 

En  los  obradores  pequeños,  la  fragua  v  la  mesa 
se  encuentran  en  una  misma  pieza.  La  "mesa  ha 
de  estar  en  el  parage  mas  alumbrado,  y  la  fragua, 
por  el  contrario,  en  el  mas  oscuro,  á  fin- de  juzgar 
mejor  de  los  colores  del  hierro  que  se  caldea.  En 
los  talleres  grandes,  la  fragua  y  todo  lo  que  de- 
pende de  ella,  se  encuentra  en  una  pieza  baja  y 
el  obrador  de  lima  arriba  en  pieza  separada.    ' 

Las  herramientas  del  cerrajero  se  dividen  en 
dos  clases: 

4.»  Las  herramientas  de  la  fragua:  2.*  las  de 
la  mesa.  Las  de  la  fragua  son:  la  fiagua  y  sus  fue- 
lles, los  yunques,  las  tenazas,  las  pinzas,  los  mar- 
tillos de  todos  tamaños,  las  tronzas,  los  tranche- 
tes, las  barrenillas,  las  cajas»  punzones  de  tedas 
clases,  las  claveras,  etc. 

3.»  Las  del  mostrador  son:  los  tornillos  de  to- 
das formas  y  tamaños,  los  cinceles,  los  buriles,  los 
mandriles,  ^^s  hileras  y  terrajas,  las  máquinas  de 
perforar  y  sus  guMnillos,  trépanos,  mechas,  los 
tornos,  las  limas,  las  reglas  de  hierro,  escuadras 
^Isas  reglas  y  compases,  los  punzones,  las  ciza^ 
lias,  las  tijeras  para  enfrio,  las  chasas  cuadradas. 
redoKpas  y  semi-redondas,  los  martillos  de  todos 
tamaños  y  figuras,  pinzas  de  todas  especies,  tena- 
zas, candeleros  fijos  y  de  brazos,  palos  dé  limar, 
barrenillas,  «arras,  desarmadores,  destornillado- 
res, piedras  de  afilar,  etc.  Varias  de  estas  herra- 
mientas se  encuentran  descritas  en  diversos  artí- 
culos de  este  Diccionario;  aqui  completaremos  las 
descripciones  incompletas. 

La  fragua  es  un  paralelógramo  de  ladrillos  coa 
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un  espacio  debajo  para  colocar  la  cubeto  de  car- 
lK)n  y  el  dornajo  con  el  hisopo.  Está  reforzaba  con 
barras  de  hierro  llamadas  cintura  y  travesanos  de- 
nominados costillas  de  vaca,  enchanchados  unos 
couotros.  Todo  el  conjuntóse  llama j>rgo7i.  Lasu- 
perficie  está  algo  hundida  hacia  el  medio  partiendo 
de  las  tres  caras  libres  hasta  el  fogón,  situado  sobre 
la  cuarta  cara  sostenida  por  una  pequefia  pared 
divisoria,  detrás  de  la  cual  pasa  el  canon  que  con- 
duce el  viento  y  que  al  desembocaren  el  fogón  to- 
ma el  nombre  de  tobera.  Antiguamente  la  parte 
por  donde  desemboca  la  tobera  se  hacia  de  ladri- 
llos, después  algunos  la  han  construido  de  pizarra 
y  aun  de  bronce,  pero  en  el  dia  se  puede  consi- 
derar como  buena  práctica  usar  una  plancha  de 
hierro  colado,  lo  cual  es  mas  duradero  y  economi- 
za combustible. 

El  fuelle  generalmente  es  de  dos  vientos,  pero 
ofrece  esto  algunos  inconvenientes,  pues  ocupa  mu- 
cho lugar  con  relación  al  efecto  que  produce  y  no 
da  siempra  un  viento  continuo.  El  fuelle  de  tres 
vientos  de  Rabier  da  un  viento  mas  fuerte,  mas 
continuo  y  á  fuerza  igual  ocupa  la  mitad  del  si- 
tio del  anterior. 

Aconsejamos  el  uso  de  reguladores  ó  venlime- 
tros,  instrumentos  muy  sencillos  que  permiten 
recular  la  fuerza  del  viento  y  obtener  á  ^olun- 
taa  y  después  de  mucho  tiempo,  exactamente 
^gual  cantidad  de  aire  que  una  vez  ha  conveni- 
do y  dado  buenos  resultados  en  una  operación 
dada. 

A  los  tornillos  antiguos  se  van  sustituyendo 
Giros  de  bocados  paralelos,  lo  cual  facilita  el  tra- 
bajo de  las  piezas  (|ue  ofrecen  grandes  superficies 
planas.  Hay  también  tornillos  por  medio  de  los 
cuales  se  pueden  dar  á  la  pieza  todas  las  inclina- 
ciones apetecidas. 

Las  má(|uinas  de  perforar,  y  en  general,  todas 
(as  herramientas  de  cerrajería,"  han  recibido  hace 
algUQOs  afíos  numerosos  perfeccionamientos. 

El  forjado  y  la  soldadura  se  ejecutan  siempre 
en  caliente;  he  aqui  los  caracteres  por  los  cuales 
se  reconoce  que  el  hierro  está  caldcado  lo  suficien- 
te para  la  soldadura:  1.»»  cuando  haciendo  obrar 
el  fuelle  salgan  del  fuego  chispas  pe(]ueñas  y  brr- 
Hantes:  3.^  cuando  examinanao  la  pieza,  aparezca 
SQ  superficie  cubierta  de  una  capa  líquida  que  se 
mueve  en  todo»  sentidos,  propiedad  que  ha  he- 
cho dar  el  nombre  de  calda  sudosa  al  grado  de 
calor  al  cual  es  preciso  elevar  el  hierro  para  que 

Ííueda  soldarse:  3.«  cuando  el  hierro,  retirado  del 
uego,  proyecta tA  todos*  lados  chispas  brillantes. 
En  semejante  estado  se  le  lleva  al  yunque  donde 
se  le  hiere  con  golpes  suaves  y  rápidos  para  dar- 
le cuerpo;  cuando  na  adquirido  mas  solidez  se  dan 
golpes  roas  fuertes  para  hacerle  tomar  la  forma 
deseada. 

Para  soldar  dos  barras  de  hierro,  se  preparan 
sus  estremidades  de  diferentes  maneras.  Para  la 
la  soldadura  de  simple  cebo,  las  puntas  se  prepa- 
ran en  pico  de  flauta,  después  de  haberlas  rema- 
chado algo  para  ocurrir  á  la  merma  de  la  materia 
por  el  fuego.  En  semeja njte  estado  se  fes  da  una 
calda  sudosa.  El  forjador  y  su  ayudante  sacan  ca- 
da uno  su  pieza  que  agitan  en  el  aire  para  des- 
prender el  carbón.  El  ayudante  presenta  su  pieza 
en  el  yunque  y  el  forjador  coloca  la  suya  encima: 
Este  (fa  algunos  golpes  de  martillo  á  mano  para 
pegar  las  piezas,  y  en  seguida  ambos  golpean  has- 
ta terminarla  solaadura.  El  ayudaftte  debe  tener 
múoOD  cuidado  en  herir  exactamente  donde  lo  ha- 
ce et  maestro,  de  dirigir  su  golpe  como  él  y  en  el 
mismo  sentido;  ha  de  medir  también  iaft^rza  de 


su  golpe  po^  la  del  maestro,  que  vuelve,  revuelvo 
y  pasea  la  pieza  por  el  yunque.  Si  el  hierro  es  da 
mala  calidad ,  es  difícil  de  soldar ;'  se  preparan 
los  cabos  en  horquilla,  se  hacen  cruzar  las  rainas, 
se  aprietan  les  jpartes  sobre  el  yunque  y  se  cal- 
dean juntas  las  dos  piezas  hasta  el  punto  de  sol- 
dadura. 

En  el  forjado,  tambienhan  de  tener  macho  cui- 
dado los  ayudantes  en  golpear  donde  el  maestro, 
que  con  su  martillo  apenas  hace  otra  cosa  que  se- 
ñalar el  sitio  del  golpe.  Cuando  el  trabajo  hade 
cesar  el  maestrodaun  golpe  en  vago  en  el  yunque. 

Hemos  dicho  ya  que  muchas  piezas  se  usan 
tales  como  salen  3e  la  forja,  pero  otras  se  termi- 
nan con  el  trabajo  manual  enfrio.  6e  empieza  des- 
bastando con  la  lima  cuadrada,  se  continua  con  el 
carrelete.  y  después  de  fijar  bien  la  forma,  se 
acaba  con'limas  sucesi^*a mente  mas  finas.  Para 
cierta  clase  de  labrados  se  orode  á  las  terrajan, 
sierros^  punzones,  máquina  de  tahdrar,  etc.  Sise 
trata  de  nacer  adornos  en  el-  hierro  y  se  aoiere 
economizar  mano  de  obra,  se  usan  claveras  de  dos 

f)iezas  ó  trozos  de  acero  en  que  estén  grabados 
os  dibujos  en  hueco;  Se  caldea  el  hierro,  se  lleva 
al  yunque,  se  aplica  el  estampador  y  golpeándolo 
se  hace  tomar  a  la  pieza  la  forma  que  se  desea. 
Después  la  lima  lo  perfeccioha.  Para  ciertas  tallas 
se  recortan  los  dibujos  «n  palastro,  se  aplica  ést* 
sobre  el  hierro  caldeado  y  se  golpea,  tertainando 
el  trabajo  con  limas  pequeñas  y  cinceles.  Kn  los 
artículos  terbaja,  perforación,  hilera,  se  halla- 
rán pormenores  acerca  de  trabajos  especíales  del 
hierro. 

El  trabajo  del  acero  difiere  poco  del  de  el  hier- 
ro, pero  se  forja  á  una  temperatura  masbaia.  Pa- 
ra soldarlo  se  echa  con  frecuencia  asperón  molido 
en  el  fuego  y  en  la  pieza,  á  fin  de  cubriría  de  un 
barniz  de  silicato  fundido  que  jmpide  la' acción 
directa  de  fuego  y  determina  la  fusión  de  la  su- 
perficie del  acero.  Cuando  se  halla  en  el  estado 
apetecido  de  incandescencia,  se  hiere  coa  gol- 
pes repetidos  y  suaves. 

El  trabajo  del  hierro  colado  se  reduce  é  muy 
poco;  se  taladra,  y  se  lima  cuando  su  calidad  ló 

f)erm¡te.  Si  se  quiere  cortar  una  pieza  se  emplea 
a  sierra  tomando  la  precaución  de  caldear  al  rojo; 
en  tal  estado  basta  una  sierra  de  carpintero. 

PARTE  SEGUNDA. 

PRIMERA  SECCIÓN. — Cerrajería  para  edifieios. 
Las  obras  que  el  cerrajero  suministra  para  edifi- 
cios pueden  dividirse  en  tres  clases:  t.«lasde 
hierro  colado:  í  .•  los  hierros  gruesos  ó  propia- 
mente de  edificio:  5.^  los  objetos  llamados  de  fer- 
retería ó  quincalla  cuyo  número  es  considerable. 

i.*  Obras  de  f^mditíion.  La  mayor  parte  son 
planchas  para  respaldos  de  chimenea,  sin  gaar- 
niciones,  anafres  para  hornillas,  tuboa  de.  con- 
ducción, barras  de  apoyo  de  las  ventanas,  pane- 
les de  claraboya  para  puertas  y  balcones,  colum- 
nas, etc.,  etc.'Éstos  objetos  salen  ya  confecciona- 
dos de  las  fábricas  de  fundición  donde  secompran 
al  peso. 

2.*  Hierros  gruesos.  Se  designan  a«¡  todoa  los 
hierros  cuyo  trabajo  se  reduce  al  de  )a  forja,  co- 
mo cadenas,  tirantea,  etc.  Las  dimensiones  y  los 
ensamblados  de  estas  piezas  varían  según  las  cir- 
cunstancias. El  cerrajero  no  tiene  que  ocuparse 
de  ello,  porque  trabaja  según  las  prescripciones 
y  dibujos  del  arquitecto. 

"  5.»  Objetos  de  quíhcalla  b  ferreteria»    Son  k» 
anillos,  grapas,  candados,  charnelas,  eacaadras. 
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nanees,  Gins,  gozaes,  bisagras*  peaitlloa,  pioapor- 
tes,  cerrediiras,  fallebas,  cerrojos,  chapas,  puer- 


cas, etc.,  ele.  No  hablaremos  particularmeote  de 
ellas,  porque  su  construcción  es  obra  paramente 
de  práctica  manual  y  muy  conocida  en  los  ta- 
lleres. 

De  todas  las  obras  de  cerraiería  la  que  exige 
roas  habilidad  y  destreza  en  el  operario»  la  que 
reooiere  mas  cuidado  para  su  bondad  y  seguri- 
dad, la  de  uso  mas  importante  es  sin  contradicción 
la  cerradura* 

No  nos  es  posible  descril^ir  las  innumerables 
cerraduras  inventadas  basta  el  día  y  solo  diremos 
algunas  palabras  de  las  diferentes  piezas  que  en- 
tran en  su  composición  y  de  los  principales  siste- 
mas asados. 

La  cerradura  (íngí .  locks,  al,  scbloesser,  fr.  ser- 
rare) es  una  maquinita de  hierro,  á  veces  de  cobre, 
que  se  aplica  enlos  bordes  de  una  puerta,  postigo, 
ó  en  la  tapa  de  cofres,  ó  en  los  cajones  para  cer- 
rarlos y  que  se  abre  y  cierra  con  una  llave. 

Todo  el  mecanismo  de  la  cerradura  está  en- 
cerrado en  una- caja  de  hierro  llamada  palastro. 
Esta  caja  se  compone  de  un  fondo  rectangular  so- 
bre el  cual  están  aplicados  los  bordes  realzados  ó 
dobleces,  de  los  cuales  los  tres  por  donde  no  pa- 
sa el  pestillo  se  denominan  el  tabique.  A  veces  en 
lagar  de  doblar  el  hierro  para  formar  la  caja,  los 
rebordes  se  construyen  á  parte,  dejándoles  unas 
colas  salientes  que  se  robran  sobre  el  palastro. 

K\  pestillo  de  la  cerradura  es  una  especie  de 
cerrgjo  movido  por  una  llave.  La  cabeza  del  pes- 
tillo es  la  parte  aue  sale  de  la  cerradura.  El  pesti- 
llo lleva  por  un  lado  unas  partes  salientes  o  bar- 
bas, sobre  las  cuales  obra  la  llave,  por  otro  hay 
unas  muescas  sobre  las  cuales  cae  el  fiador  del 
maelle,  parte  indispensable  para  retener  el  pesti- 
llo en  su  sitio  é  impedir  que  corra  sin  la  acción  de 
la  llave,  la  cual  al  mismo  tiempo  que  empuja  el 
pestillo  por  una  de  las  barbas,  levanta  el  muelle 
7  saca  el  fiador  de  su  sitio.  Kl  pestillo  es  simple  ó 
de  rastrillo  según  esté  formado  de  un  solo  trozo  ó 
tenga  varios  dientes.  En  el  interior  de  la  cerradu- 
ra hay  ciertas  piezas  contorneadas  que  encajan  en 
unos  recortes  de  la  llave  llamados  guardas;  es- 
tas sirven  para  oponerse  al  movimiento  de  toda 
llave  que  no  tenga  las  muescas  proporcionadas. 
La  llave  se  compone  del  anillo  en  que  ¿e  aplica  la 
mano,  del  tronco  horadado  ó  con  botón  y  del  pale- 
Um.  El  paletón  consta  del  morro,  parte  plana  ó 
corva  que  toca  al  pestillo  de  la  cerradura  y  del 
caerpo,  qae  es  la  parte  comprendida  entre  el  mor- 
ro y  el  tronc<^.  El  paletón  tiene  diferentes  n^ues- 
cas  para  dar  paso  á  las  guardas  déla  cerradura, 
lascuales  reciben  diferentes  nombres,  según  sus  po- 
siciooes,  como  el  tornillo,  la  bocina,  la  cruz  cum- 

Ítida,  la  de  Caravaca,  la  maleta,  el  báculo,  etc. 
I  tronco  no  siempre  tiene  un  agujero  cilindrico; 
algunas  veces  es  do  forma  de  trébol,  de  hierro  de 
lanza,  etc.  Todos  estos  orifilcios  se  corresponden 
con  la  espigado  la  cerradura  fijada  con  solidez  al 
palastro. 

El  cerrojo  es  la  cerradura  reducida  á  sa  es- 

Ereiion  mas  sencilla.  Se  compone  de  una  barra  de 
ierro  qoe  corre  en  unas  cramnoneras  ó  armellas. 
Paede  ser  horizontal  ó  vertical  y  se  mueve  con  la 
mano.  Hay  cerrojos  de  sag^ridad  que  se  corren 
con  ana  llave  especihl. 

El  pteoporto  08  también  muy  sencillo  y  poede 
decirse  qoe  solo  sirve  para  retener  la  puertfi  en 
so  posición.  Los  de  las  puertas  príncipaíes  son  de 
muena  y  «c  levantan  con  llave. 

El  ptco  de  üdfla  es  una  cerradura  cuyo  pestillo   truida. 
TOMO   11.  ' 


de  semi-vuélta  está  cortado  en  chaflán,  de  suerte 
cjae  empujando  la  puerta  se  cierra  por  sí  misma, 
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á  causa  de  estar  impelido  el  pestillo  por  un  mue- 
lle. Se  abre  con  un  ootoo  de  mecanismo  muy  sen- 
cillo que  haciendo  girar  una  básoula  interior  ven- 
ce la  fuerza  del  muelle  y  hace  correr  el  pestillo. 
La  osmidtira  de  vuelta  y  media  tiene  como  el 
pico  de  caña,  un  pestillo  impelido  por  muelle,  de 
tal  modo  dispuesto  que  es  echado  hacia  fuera  con 
une  vuelta  de  llave.  . 

La  cerradura  de  pestillo  durmiente  es  aque- 
lla cuyo  pestillo  no  sale  sino  cuando  es  impelido 
por  una  llave;  puede  ser  de  vuelta  y  media  ó  de 
dos  vueltas. 

La  cerradura  de  dos  vueltas  y  media  se  com- 
pone de  la  cerradilra  de  pestilto  durmiente  y  del 
pico  de  cada  reunidas;  el  pestillo  se  mueve  por  una 
llave  de  dos  vueltas  y  el  pico  de  caña  por  un 
botón. 

Existe  otra  clase  de  cerraduras  en  las  cuales 
el  pestillo  no  sale  fuera,  sino  que  está  siempre  en- 
cerrado en  la  cerradura,  en  la  cual  entra  una  pie- 
za horadada  por  laque  pasa  el  pestillo.  Los  canda- 
dos, ciertas  cerraduras  de  cofres  y  cajones,  perte- 
necen á  esta  clase. 

Hay  otro  género  de  cerradoras  llamadas  de 
combinación.  Se  componen  de  un  mecanismo  cu- 
yas piezas  deben  ajustarse  en  ciertas  posiciones 
para  que  pueda  abrirse»  Unas  se  abren  con  llave 
y  otras  por  sí  mismas,  disponiendo  conveniente- 
mente la  combinación. 

Existe,  por  último,  otro  género  de  cerradura 
llamada  secreto,  y  para  abrirla  hay  que  obrar  de 
cierta  manera.  Pero  una  vez  conocido  el  secreto 
la  cerradura  es  inútil. 

Los  cerrajeros,  para  dar  seguridad  á  las  cer- 
raduras han  multiplicado  hasta  el  infinito  el  nú- 
mero de  guardas,  y  hasta  las  han  hecho  movedi- 
zas. Pero  por  complicadas  que  sean,  no  hay  nin- 
guna segura.  Las  ganzúas  abren  las  cerraduras 
comunes  mas  complicadas,  y  en  el  caso  deque  tan 
multiplicadas  fuesen  las  guardas  que  la  ganzúa  no 
pudiera  obrar,  un  ladrón  diestro  sabe  sacar  el 
molde  para  hacerla  llave  conveniente,  pues  le 
basta  hacer  el  paletón  sencillo  de  modo  que  en- 
tre, cubrirle  de  cera  y  marcar  las  guardasen  ella; 
si  no  le  basta  un  dia  para  sacar  U  estampa  nece- 
saria, se  tomará  todo  el  tiempo  preciso. 

En  cuanto  á  las  cerraduras  de  combinación/ 
las  hay  de  dos  clases:  en  la  primera  comprende- 
mos las  que  se  abren  con  una  llave  especial,  im- 
posible de  imitar,  si  no  se  deja  ver  á  todos;  en  la 
segunda  las  que  se  abren  colocando  las  piezas  en 
una  disposición  conocida  solo  del  duefio. 

Los  candados  de  letras^  cerradura  de  combi- 
nación del  segundo  fténero,  se  compone  de  cuatro 
ó  varias  virolas  que  llevan  las  letras  del  alfabeto  ó 
signos  cualesquiera.  El  candado  no  puede  abrirse 
sino  cuando  los  cuatro  signos  escogidos  están  en 
una  misma  línea  cuya  dirección  se  halla  trazada 
sobre  cada  una  de  las  placas  que  terminan  el 
candado. 

Se  han  construido  cerradoras  sobre  el  mismo 
principio;  las  virolas  se  colocan  en  una  misma  li- 
nea, el  pestillo  es  de  rastrillo  y  no  puede  despren- 
derse, sino  cuando  están  colocadas  las  letras  con- 
venientes. 

Para  aue  estas  cerraduras  correspondan  á  la 
seguridad  que  se  espera  de  ellas,  deben  estar 
penéctamente  construidas,  mas  por  desgracia  no 
sucede  esto  siempre,  y  no  uay  cosa  mas  fácil  que 
abrir  una  cerradura  de  combinación ,  mal  cons- 
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Ofr«oén  mas  ¿egañdad  Us  cerradoras  de  coni' 
binacion  que  te  abren  con  llave.  Enkre  ellas  la 
mas  célebre  y  conocida,  aunque  la  mas  aeocilla, 
es  la  cerradura  ei^ipcia  ,  qne  ni  siquiera  es  tan 
coaplicada  como  la  ordinaria.  Se  compone  {figu- 
ra 747)  de  un  cerrojo  v  que  pasa  por  una  morta- 
ja practicada  en  una  pieza  k,  quedando  su  car^e 
.imitado  por  un  voladizo  q^ue  se  apoya  en  los  bor- 
des de  la  moruja.  En  la  pieza  6  se  ha  practicado 
una  abertura  o,  que  recibe  una  pieza  cuadrada  m, 
colocada  encima  del  cerrojo.  Esta  pieza  está 
guarnecida  de  clavijas  irregolarmente  colocadas 
y  qae  corresponden  á  unos  orificios  perforados  en 
la  parte  ft  del  cerrojo.  Este  mismo  tiene nn  agujero 
longitudinal  destinado  á  recibir  la  llave  {ñg.i^ 
y  749)  que  lleva  en  una  de  sus  estremidades  cla- 
vijas dispuestas  del  mismo  modo  c[ue  los  agujeros 
practicados  en  la  parte  h  del  cerrojo.  Para  qae  las 
clavijas  de  la  pieza  m,  los  oríñcios  del  cerrojo  y 
tas  de  la  llave  se  correspondan*  se  colocan  estas 
tres  piezas  una  sobre  otra,  y  se  abren  los  orificios 
del  mismo  golpe.  Supongamos  que  el  cerrojo  se 
empuje  de  modo  que  termine  completamente  su 
uego,  los  agujeros  de  h  estarán  debajo  de  las 
clavijas  de  la  pieza  m,  y  cayendo  estg  por  su  pe- 
so, el  cerrojo  quedará  detenido.  Para  sacarlo  se 
introduce  a  llave  hasta  que  toque  al  fondo,  se  le- 
vanta, y  como  las  clavijas  que  tiene  corresponden 
oen  los  orificios,  las  de  la  pieza  m  se  levantan,  y 


como  aquellas  son  de  altara  ^ual  al  grueso  de  la 
parte  h  del  cerrojo,  las  clavijas  o  salen  por  ar- 
riba, y  tirando  de  la  llave  se  saca  el  cerrojo.  Esta 
clase  de  cerradura  no  necesita  llave  para  cerrarse 
y  sf  solo  para  abrirse. 

Con  arreglo  al  mismo  principio  se  han  cons- 
truido varias  cerradoras  de  combinación.  La  mas 
célebre  es  la  de  losé  Bramah,  mecánico  indés.  Si 
se  tiane  el  cuidado  de  no  dejar  la  llave  á  disposi- 
ción do  iodo  el  mondo,  se  puede  abrigar  la  segu- 
ridad de  poseer  una  cerradura  intorzable.  La 
oonstruocioa  de  esta  cerradora  se  fonda  en  el 
principio  sigoienle. 

Sea  (/k/.  750)  nn  coadro  rectangular  M  N,  en 
eoyos  ladoa  meaores  se  hayan  practicado  dos 
moescas  A,  B,  en  las  coales  se  mueve  horizontal- 
menteon  pestillo  ¿v,  y.  SÍ  en  cada  uno  de  sus 
lados  mayores  se  hacen  seis  entalladuras  C,  D,  E, 
F,  G,  H,  y  se  coloca  en  cada  una  de  ellas  una  lá- 
mina de  acero  ó  de  buen  hierro  que  pueda  mo- 
verse libremente  y  casi  sin  juego,  en  las  mues- 
cas, el  pestillo  ^y  TÍO  podrá  moverse  ni  á  on  la- 
do ni  áotro,  cnando  las  láminas  penetren  en  otras 
tantas  entalladuras  practicadas  en  él.  Pero  siestas 
mismas  láminas  tienen  á  diferentes  altaras  unas 
moescas  e,  d,  e,  f,  g,  h,  de  igual  profundidad  que 
el  espado  en  que  penetran  en  el  pestillo,  este 
saldrá  con  facilidad  coando  se  hayan  levantado 
las  láminas  de  modo  qoe  todas  sos  moescas  se  en^ 
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cuenireii  ep  la  mi«iDa  línea  JiorttonUl  que  rtoor- 
re  el  pestiño.  Este  efecto  ae  oUiooie  uModo  ana 
llave  (/lo.  751)  O  O,  coyoe  palet^Etes  I.  í,  5,  4,  ^^. 
altean  de  jODgituddetigual  correapondieote  ala 
distaacia  á  que  laa  muescas  de  laa  Jánúnas  se  enr 
cQcntren  del  pestillo  x  y. 

Vamos  ahora  á  iadicar  la  aplicacioii  que  hito 
Braroah  de  este  priocipio. 

La  fia,  75|  representa  el  corte  de  la  cerradura 
entere,  la  753  es  el  plano  del  barrilete  ó  parte  mo- 
vible de  la  cerradora;  la  754  es  el  plano  de  la 
placa  fija  que  impide  al  barrilete  girar  cuando  no 
se  usa  la  verdadera  llave;  la  755  es  la  llave  con 
sos  muescas  y  paletón,  y  la  756  es  el  plano  del 
pestfllo. 

Un  ciliodro  i  i  se  ajusta 
á  roce  suave  en  una  masa 
de  latón  m  m,  que  sirve  de 
tapa  á  toda  la  cerradura. 
Eq  medio  del  cilindro  t  i 
que  se  llama  barrilete,  y  en 
el  seotido  de  su  eje.  hay  un  < 
agujero  cilindrico  capaz  de 
recibir  la  espiga  p  con  su 
platillo  (  y  el  muelle  espiral 
a.  La  espisa  está  robrada 
sobre  el  platillo  inferior  ó 
mejor  ajustada  á  toroíllo. 
La  espiga  6,  el  platillo  t  y 
el  muelle  espiral  a,  son  de 
acero.  £1  platillo  t  lleva  un 
canoa (jae  le  permite  desli- 
zarse libremente  y  sinjuo' 
go  á  lo  lartfo  de  la  espiga  p, 

3ue  es  perfectamente  cih'n- 
rica  y  bruñid^.  El  muelle 
ü  tiende  siempre  á  impeler 
el  platillo  t,  hacia  el  borde 
déla  espiga p,  y  por  el  mo- 
vimiento de  compresión  de 
lallav&pone  enjuego  todas 
las  piezas  del  aparato,  á  fin 
,de  obtener  los  efectos  ape- 
tecidos. 


755 


756 


La  fia.  755  manifiesta  el  plano  de  la  parte  su- 
perior del  barrilete,  sin  la  espiga  p.  Se  ven  las 
ocho  lánúnaa  de  acero,  {,  (,  qoe  constitoyen  el 
juego  de  la  máquina.  Estas  ocho  láminas  vistas  en 
alzada  en  I  fig,  752,  se  apoyan  por  un  talón  prac- 
ticado en  su  parte  sopenor  sobre  el  platillo  <,  y  se 
ven  sobre  cada  una  de  ellas  unas  muescas  hh,  ^ 
dtfereotes  aUoras*  Estas  lámiaas  son  las  que  impi- 
den que  el  barrilete  gire  alrededor  de  la  espiga  p, 
á  no  sor  qne  las  muescas  de  todas  se  enouekitreo 
en  el  plano  de  la  pieza  de  acero  que  ae  ve  en 

Í)lano  en  la  fia,  724.  Las  mnescas  hechas  en  la 
bve  en  o,  o,  {fig^  755)  en  sentido  inverso  de  la 
distancia  ¿  que  se  encuentran  de  la  placa  c,  c^ 
cuando  están  elevadas  todas  á  igual  altara  por 
efecto  de  la  reacción  del  muelle,  son  las  que  lle- 
van todas  \9a  otras  6,  6,  al  plano  de  la  plancha 
circular  c,  c»  porla  presión  de  la  llave  sobre  el  pla^ 


tiUoeur,  ccnprioMande  el  muelle  a,  hasta  que 
el  paleiOQ  a  se  encuentre  eo  la  ranura  d  d»  de  don^ 
de  no  poede  aaür  ain  eme  k  llaved«  una  vneHa  en  - 
tera  hacia  adelante  o  viíelva  hacia  atrás  por  la 
única  salida  que  tiene,  y  entonces  el  muelle, 
obrando  libremente,  la  repele  fuertemente,  y  la 
hade  salir  por  sí  misma  de  la  entrada  de  la  cer^ 
radura. 

Sobre  el  barrilete  i,  i,  hay  un  tornillo  f,  ater« 
rajado  en  la  base  de  aquel,  y  cuya  cabeza  es  ci- 
lindrica y  sobresale  en  todo  eí  grueso  de  la  cola  g 
d^l  pestillo  r.  Guando  la  llave  na  penetrado  bas- 
tante para  qoe  su  paletón  pueda  entrar  en  la  ra- 
nura d,  entonces  las  muescas  de  las  láminas  de 
acero  se  encuentran  en  el  mismo  plano  que  la  lá- 
mina c,  c,  el  barrilete  puede  girar,  y  la  cabeza  del 
tornillo  /;  describe  un  círculo  {fig.  736).  Esta  figu- 
ra demuestra  La  posición  del  pestillo  en  el  cierre. 
Se  ve  el  lugar  del  tornillo  f  en  esa  posición.  Las  lí- 
neas de  puntos  indican  el  espacio  qoe  recorre  el 
mismo  tornillo  arrastrando  consi^  el  tornillo  para 
darle  una  marcha  retrógrada.  Girando  en  sentido 
inverso,  el  tomillo  se  apoya  en  el  punto  A,  y  no 
puede  terminar  su  curso  sin  arrastrar  consigo  el 
pestillo  en  la  misma  cantidad  de  que  se  le  ba  he- 
cho avanzar  cuando  se  le  ha  hecho  obrar  en  e\ 
otro  sentido.  La  cabeza  del  tornillo  v  no  sirve,  al 
recorrer  la  entalladura  e  v,  mas  que  para  impedir 
que  el  pestillo  vacile  á  derecha  ó  izquierda. 

Segnn  lo  dicho,  se  ve  que  esta  cerradura  no 
puede  ser  forzada;  porque  es  imposible  introducir 
una  ganzúa,  ni  puede  nadie  sir  ver  la  llave,  adi- 
vinar cual  es  la  profundidad  y  diámetro  del  hue- 
co, cual  la  posición  del  paletón  que  puede  estar  en 
todos  los  pantos  de  la  circunferencia ,  cual  la  di- 
ferente profundidad  de  las  muescas. 

Indicaremos  en  breves  palabras  la  construcción 
de  estás  cerraduras. 

Se  hace  fundir  el  barrilete  y  la  tapa  dejando 
bastante  matet ¡a  para  tornearlos.  El  barrilete  tiene 
dos  piezas:  el  cuerpo  dd  cilindro  y  el  fondo.  El 
primero  tiene  un  voladizo  d  d,  entallado  vertical- 
mente  para  recibir  el  paletón  a  de  la  llave.  El  fon- 
do se  tornea  aparte,  se  ajusta  eo  so  lugar  y  se  fija 
al  cilindro  t  i  por  tres  tornillos  que  no  se  ven.  Se 
deja  un  orificio  en  d  cedtro  para  aterrajarlo  y 
«gustar  á  rosca  la  espiga  p. 

La  tapa  m  se  ajusta  igualmente  en  el  torno  de 
modo  que  ú  barrilete  corresponda  perfectamente 
con  aquella  en  todas  sus  partes  desde  el  ángob 
n,  n^  basta  arriba. 

Debajo  del  ángulo  n,  n,  se  deja  alrededor  del 
barrilete  una  ancha  abertura  cih'ndrica  necesaria 
para  colocar  la  pieza  de  acero  c^  c,  compuesta  de 
dos  trozos  y  fijada  por  cuatro  tornillos. 

Estando  la  tapa  ajustada  con  el  barrilete  se  in- 
vierten estas  dos  piezas  juntas  y  se  proyecta  en  la 
circunferencia  esterior  del  barrilete  una  marea  al 
nivel  del  ángulo  inferiorn.  Sobre  el  tomo-  y  en  el 
sitio  de  la  marca  se  hace  una  ranura  de  una  pro- 
fundidad suficiente  para  que  la  plancha  de  gcero 
c  c  entre  libre  y  holgadamente. 

Se  pasa  después  á  las  entalladuras  necesarias 
para  recibir  las  láminas  I,  I,  con  cayo  olifeto  se  usa 
una  herramienta  de  relojero  llamada  máquina  de 
divtdt'r:  se  fija  en  el  tas  el  cilindro  por  su  fondo 
(ajustado  ya]y  y  por  mediodeungusanillodelgme- 
so  que  se  quiere  dar  á  las  láminas  se  hiende  en  4, 
ene  ó  en  8 desde  ei  cilindro  debajo  de  la  lámina 
qoe  debe  penetrar  mas.  Fácil  es  conocer  que  estas 
laminas  no  necesitan  sobresalir  mucho  de  la  plan- 
cha úc,  y  000  talone  la  correspondiente  con  la 
muesca  menos  proionda  de  la  llave,  conserve  en 
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8U  mayor  ascensión  4  ó  3  niilímetro»  Of^  á  4  h'nea) 
basta  debajo  de  la  plancha  o  c\  esto  basta  y  e)  ci->> 
lindro  conserva  entonces  tma  ^n  solidez.  * 

Se  ajustan  después  las  léininas  1 1  bin  abri^^es 
ninguna  muesca  y  se  hacen  jugar  por  medio  de 
la  llave.  Eáto  es  muy  fócil,  puesto  que  la  llave  ^a 
dirigida  primero  por  la  espiga  p,  segundo  por  la 
muesca  que  recibe  el  paletón  «,  y  tercero  por  las 
entalladuras  proyectadas  en  la  punta  de  la  llave 
que  hacen  bajar  mas  6  menos  las  láminas*  La  llave 
se  introduce  basta  que  la  parte  superior  del  pale- 
tón s  esté  al  nivel  de  la  parte  sobresaliente  d  d;  co- 
mo en  esta  operación  el  barrilete  está  separado  de 
la  tapa  m,  el  paletón  no  encontraría  ningún  fiador 
6  medio  de  detención,  é  impelido  entonces  por  el 
muelle  comprímido,  sería  rechazado  por  la  reac- 
ción de  este  tan  pronto  como  se  le  soltase.  Para 
mantenerle  en  esta  posición  se  fija  el  barrilete  en 
una  herramienta  que  lo  abraza  debajo  de  su  fon- 
do y  compríme  la  llave  por  encima  con  auxilio  de 
un  tornillo  de  presión. 

Entonces  con  un  gusanillo  montado  en  un  ér- 
bol  Y  colocado  en  un  torno,  se  abre  por  la  abertu- 
ra circular  ]iracticada  en  el  barrílete  enfrente  del 
ángulo  inferior  n  y  en  cada  una  de  las  láminas  una 
muesca  bastante  profunda  para  que  queden  hol- 
gadas la  plancha  c  c  y  las  láminas  mismas;  inútil 
es  decir  que  el  gusanillo  debe  ser  del  mismo  grue- 
so que  la  plancha  ce.  Vemos,  pues,  que  practi- 
cando las  entalladuras  en  la  llave  antes  que  en  las 
láminas,  nada  mas  fácil  que  hacer  con  precisión  lo 
mas  difícil  en  la  construcción  de  esta  clase  de  cer- 
raduras. 

'  Construido  el  interior  do  la  cerradura  se  trata 
determinar  la  tapa.  En  el  fondo  se  abre  una  enta- 
lladura, de  modo  que  la  parte  posterior  del  pes- 
tillo pase  suavemente  y  sin  luego,  moviéndose  co- 
mo en  una  corredera.  En  la  parte  posterior  del 
pestillo  se  abre  una  muesca,  como  se  nota  en  la 
fig.  756,  para  que  la  cabeza  del  tornillo  f  pueda 
comunicarle  un  movimiento  de  vaivén. 

Se  fija  después  toda  en  la  tapa  de  cerradura, 
para  lo  cual  se  toma  »na  plancha  de  latoo  fundido 
doblada  en  ángulo  recto.  Después  de  haber  prac- 
ticado en  ella  el  paso  de.  la  cabeza  del  pestillo,  se 
pone  la  cubtert&de  plano  encima  cubríendo  la  co- 
la del  pestillo  y  después  de  haber  abierto  dos  orí- 
ficios  aiaroetráimente  opuestos  en  los  dos  trozos 
de  roatería  que  sot resalen  de  la  anchura  del  pes- 
tillo se  colocan  alli  dos  tornillos  de  cabezas  embe- 
bidas, con  lo  cual  quedan  ocultos  y  no  pueden  ser 
asidos  por  los  ladrones.  Se  practican  después  cua- 
tro oríncios  en  la  chapa  de  la  cerradíura  para  re- 
cibir unos  tornillos  qtie  la  fijan  en -el  cajón,  puer- 
ta, etc.  Estando  la  cabeza  de  esios  tomillos  en  el 
interior,  resulta  que  desde  afuera  los  ladrones 
tampoco  pueden  alcanzarlos. 

Con  arreglo  á  este  principio  se  fabrican  gran- 
des cerraduras  de  puertas  cocheras  que  se  abren 
con  llaves  muy  pequeñas.  Mr.  Huret,  diestro  cer- 
rajero, construye  cerraduras  de  Bramáh  á  las  cua- 
les añade  secretos  para  hacerlas  aun  mas  seguras. 
Con  esta  clase  de  cerraduras  se  puede  dejar  la 
Jlave  en  la  puerta  sin  que  nadie  mas  que  su  due- 
ño pueda  aorírlas. 

La  colocación  de  campanillas  en  las  habitacio- 
nes es  una  parte  del  arte  á  la  cual  dan  los  cerra- 
jeros alguna  importancia.  No  hay  cosa  mas  fácil 
2ue  cambiar  la  dirección  de  un  movimiento  recti- 
neo  por  medio  de  palancas  de  codo  ó  de  peleas 
de  comunicación:  consiste  todo  en  hacer  obrar 
las  palancas  ó  poleas  en  el  plano  de  las  dosdirec 
clones  que  se  trata  de  dar  al  alambre. 


'  lias  patanda^qoelos  cerrajeros  empleaocooo* 
cidas  cmi  el  nofAb^re  de  tomiquete$  son  unos  tríéo- 
gulOs  de  hierro  6  de  cobre  aue  giran  por  el  vér- 
tice áe  unodesBsángulos  sonre  una  espiga  ó  cla- 
vo que  se  fija  es  la  pared.  Algunos  son  horizonta- 
les y  otros  verticales. 
'  El  operario  debe  prt)ceder  de  modo  qne  la 
trasmisión  se  disponga  según  las  localidades  y  qos 
el  alambre  siga  la  dirección  de  estas,  para  lo  cual 
tiene  qae  haber  agujeros  en  las  paredes,  tabi- 
ques, etc.«  etc.  Debe  estar  provisto  de  todos  los 
aparatos  necesaríos  al  efecto. 

Por  poco  que  baya  tres  ó  cuatro  movimieatos 
se  ocasiona  ngidez  en  el  juego  de  la  capo  panilla 
con  el  roce  de  los  torniquetes  sobre  su  eie,  y  por 
el  alambre  en  los  agu)eros.  Para  ayudar  el  esfuer- 
zo del  muelle,  al  cual  está  adherida  la  campani- 
lla, se  colocan  en  la' dirección  misma  del  alambre 
unos  muelles  de  hierro  ó  de  cobre  compuestos  de 
un  trozo  de  alambre  de  hierro  ó  de  cebre  arro- 
llado en  hélice  sobre'un  cilindro. 

Los  torniquetes  son  siempre  aparentes,  y  cuan- 
do producen  mal  efecto,  sobre  todo  en  los  apo- 
sentos que  tienen  ornatos,  se  remedia  este  incon- 
veniente sustituyéndolos  con  poleas  colocadas  en 
cavidades  practicadas  en  los  ángulos  de  las  pare- 
des, que  aespues  se  cubren  con  una  chapa  de 
hierro,  en  la  cual  se  practica  una  abertura  para, 
dar  paso  á  los  dos  alambres. 

Mucho  podríamos  decir  sobre  el  herraje  de 
puertas,  ventanas,  construcción  de  ^sama- 
nos,  etc.,  pero  nos  estenderíamos  demasiado  sin 
evitar  que  el  operario  debiese  recibir  las  lecciones 
de  la  práctica  que  aqui  no  podemos  enseñarle.  Pa- 
ra toaos  ios  pormenores  necesarios  véanse  las 
obras,deHoyau  y  Degrandpré- 

Ocupémonos  ahora  de  algunas  consideraciones 
acerca  ae  la  valoración  de  las  obras  de  cerraje- 
ría, las  cuales  varían  mucho  según  las  locali- 
dades. 

La  cerrajería  suministra  dos  clases  de  obras^ 
á  saber:  la  de  forja  y  la  de  ferretería  ó  quincalla. 

Difícil  es  valorar  de  un  modo  exacto  el  precio 
á  que  pueden  salir  las  obras  de*  forja.  He  aqui  los 
datos  que  para  un  presupuesto  se  pueden  tener 
presentes: 

4 ."  El  precio  de  la  materia  prima,  que  varía  á 
cada  instante,  teniendo  presente  que  para  obte- 
ner 400  en  peso  de  hierro  forjado ,  es  menester 
emplear  403,  de  manera  que  la  merma  consiste  en 
un  3  por  100.  Esta  merma  es,  sin  embarso,  muy 
variaole,  porque  depende  de  la  calidad  del  hierro, 
de  la  del  carbón,  y  sobre  todo  de  la  habilidad  dd 
íbnador, 

i."  El  precio  del  carbón  consumido  para  la 
fragua. 

o.''  El  precio  de  la  mano  de  obra,  en  el  cual  se 
halla  comprendido  el  tiempo  empleado  por  el  for- 
jador y  su  ayudante  gara  prepararla  pieza. 

4.^  El  precio  de  colocación,  en  el  cual  no  se 
comprende  mas  que  el  tiempo  empleado  por  e( 
operario  pora  colocar  la  obra  en  su  sitio. 

5.""  Por  último,  los  gastos  estraordioaríos  en 
los  cuales  se  comprende:  i,^  el  alquiler  del  locah 
%.^  la  contribución  j  los  derechos:  3/  el  estable- 
cimiento y  entretenimiento  de  las  fraguas  y  desos 
accesorios:  A,^  el  trasporte  de  las  obras  hechas 
desde  el  taller  Jia^ta  la  localida4  para  que  están 
destinadas. 

Los  autores  varían  sobre  la  cifra  que  se  debe 
fijar  á  los  empresarios  para  merma  y  gastos  es- 
tra ordinarios;  todos  conceden  l^  del  total  para 
beneficios.  Morízot  admite  ViePWmeripa  y  Vs  so- 
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bre  la  maoo  de  .obra  por  los  gastos  eslrsordioariof»: 
ToossaíotcoDced»  Ve  poi"  ^^  onano  de  obra  para  di- 
chos gastoa. 

La  valuación  de  las  obras  de  ferretería  es  mu^ 
che  mas  fácil;  se  compone: 

1.^    ]>el  precio  de  adquisición  priocip^l. 
2.*    Del  de  loa  objetos  sueltos  accesorios  á  cier- 
tas piezas,  como  tornillos,  clavos,  eic.i  etc. 
3.^    Del  precio  de  colocación . 

Hay  generalmente  tres  modos  de  valuar  las 
obras  de  cerrajería:  las  unas  se  pagan  al  peso,  y 
son  las  piezas  gruesas,  como  anclas,  cadenas,  etc.; 
las  otras  se  pagan  por  medidas  lineales,  como  los 
pasti-manos  de  escalerúf  fallebas,  etc.;  y  las  ter- 
ceras se  pagan  por  piezas»  como  cerraduras^  ma- 
néenlas, pasadores,  etc. 

No  determinamos  aqui  precio  ninguno,  pues 
soQtan  variables  que  ¿  los  dos  ó  tres  meses  no  pue- 
den serlos  que  son  hoy;  bemos  dado  la  pauta  pa- 
ra formar  los  presupuestos. 

£n  t^Q  lo  que  acabamos  de  decir  se  supone 
siempre  que  la  obra  es  de  calidad  superior.  Si  pa- 
ra un  edificio  se  presentan  obras  de  calidad  infü- 
rior,  el  arquitecto  disminuirá  en  Vf  y  aun  en  la 
mitad  el  precio  de  factura,  y  por  último,  si  la  obra 
está  mal  hecha  la  depecbdru. 

Se  necesita  mucho  hábito  en  esta  clase  de 
cuentas  para  do  dejarse  engañar  por  las  enuncia- 
ciones detalladas  de  los  cerrajeros,  p(^rque  Ips  hay 
que  dividen  un  solo  objeto  en  varios  artículos  de 
la  cuenta;  por  ejemplo;  para  una  cerradura  ponen 
en  cuenta  aparte  las  diferentes  piezas,  como  torni- 
llos, colocación,  entrada,  etc.,  con  lo  cual  se  pro- 
ponen obtener  un  precio  mas  subido  que  el  real. 
Ocurre  á  veces  que  para  simples  composturas  de 
objetos  que  tienen  diferentes  piezas ,  ponen^  los 
cerrajeros  en  la  factura  varios  artículos  reunidos 
que  dan  un  total  escódente  al  precio  de  la  misma 
obra  nueva. 

sECCiorf  SEGUNDA.  —  Cerrajeros ^carruageros,- 
Los  cerrajeros-carruageros  se  ocupan  de  todo  lo 
referente  al  herraje  ae  carruages.  De  todas  las 
obras  que  empleají  hay  tres  esclusivamente  fabri- 
cadas por  ellos,  á  saber:  los  ejes,  los  cuellos  de  cis-' 
fie  y  los  muelles;  lo  deroas  es  obra  menuda  en  la 
caaf  pueden  ocuparse  los  cerrajeros  ordinarios, 
como  tuercas,  manos  de  hierro,  pernios,  etc. 

Los  cuellos  de  cisne  casan  el  jueso  delantero 
con  el  trasero  formando  una  curva  bastante  le- 
vantada para  permitir  que  las  ruedas  del  juego 
delantero  pasen  por  debajo;  disposición  que  per- 
mite al  juego  delantero  girar  sobre  la  clavija 
maestra  y  al  carruage  moverse  como  si  solo  tu- 
viera dos  ruedas. 

El  cuello  de  cisne' se  fabrica  en  Francia  colo- 
cando una  barra  de  hierro  de  Berri  entre  dos  de 
hierro  de  roca.  Estas  tres  barras  se  forjan  bien,  se 
sueldan  juntas  con  calda  sudosa  y  se  reducen  á  un 
grueso  que,  segan  la  forma  del  carruage,  varia  de 
i  á  5'ceutímetros  (!20  á  26 líneas)  de  escuadría.  El 
cuello  de  cisne  se  hace  en  dos  partes,  la  delante- 
ra y  la  trasera.  Cuando  la  pieza  está  forjada  se 
cimbra  dando  la  curvatura  determinada  según  la 
forma  del  carruage  y  á  la  altura  de  las  ruedas. 
Hecho  esto  se  procede  á  la  soldadura  de  las  dos 
partes,  caldeando  al  rojo  cereza  y  forjando  para  que 
^definitivamente  adquiera  la  pieza  la  forma  y  el 
¡grueso  apetecidos,  después  de  lo  cual  se  entrega 
al  cincelador  si  ha  de  tener  ornatos  ó  bien  se 
imprimen  estos  con  claveras. 

Losmuelles  consisten  en  una  reunión  de  del- 
gadas hojas  de  acero  con  3  á  7  milímetros  (1  Vm  á 
o  Vi  líneas)  de  grueso,  por  6  á  8  centímetros  (2 '/a 


á  5  l/g  pulgadas)  d¿  ancho  que  por  su  elasticidad 
suavizan  la  trasmisión  del  choque  de  las  ruedas 
sobre  los  cuerpos  duros. 

Los  muelles  mas  comunes  ae  patecen  á  una 
porción  de  círculo  sobre  la  cual  se  .arrolla  una 
correa  que  sostiene  el  carruage  y  q>ie  está  fijada 
en  un  crtc  adherido  al  patin  detrás' del  maelle.  Hay 
generalmente  cuatro  muelles  en  cada  carruage,  y 
en  el  dia  sebá  introducido  la  costumbre  de  hacei* 
los  muelles  rectos  como  en  las  locomotivas. 

Comppnese  el  muelle  de  mas  ó  menos  hojasde 
acero,  según  la  fuerza  del  carruage.  Los  pequeños 
tienen  cinco  y  los  fuertes  hasta  diez  ó  á  veces 
doce. 

Para  fabricar  un  muelle  comienzan  los  cerra- 
jeros por  determinar  el  diámetro  de  su  curvatura 
y  longitud  de  su  cola.  Conocidas  estas  cantidades 
deduce  la  longitud  de  la  primera  hoja,  que  natu- 
ralmente es  la  mayor. 

Forja  y  lima  esta  primera  hoja  para  darle  la 
forma  apetecida,  y  preparada  la  pieza  la  coloca  en 
una  clavera;  á  algunos  centímetros  de  la  estremi- 
dad  y  en  medio  de  su  anchura  practica  un  peque- 
ño botón,  cuyo  vuelo  puedeser  de  6  á  8  milíme- 
tros (3  á  4  líneas)  y  un  grueso  de  5  á  4  (de  4  Vs  ^ 
2  líneas).  La  segunda  hoja,  mas  corla  que  la  pri- 
merai  se  coloca  encima  y  á  5  ó  6  centímetros  (2  á 
2  i/«2  pulgadas)  de  su  esti*emidad,  y  en  medio  de 
su  anchura  se  ejecuta  una  mortaja  longitudinalf  de 
•i  á  5  milímetros  (2  á  2  V2  líneas)  ^^  ancho,  por 
30  á  35  (15  V^á  48  líneas)  de  largo,  en  la  cual  en- 
tra el  botón  de  la  primera  hoja.  A  r>  ó  O  rctiujuc- 
tros  de  la  mortaja,  y  siempre  en  medio  de  la  an- 
chura de  la  hoja,  sé  hace  otro  botón  de  igual  di- 
mensión que  la  de  la  primera  hoja,  que  es  la  mas 
corla  de  todas,  y  que  tiene  una' mortaja  longitu- 
dinal sin  botón.  Estos  botones  tienen  por  objeto 
permitir  á  las  hojas  del  muelle  que  lomen  nn  pe- 
queño movimiento  de  oscilación  siií  tenerlo  la- 
teral. 

Dispuestas  asi  las  hojas,  se  practica  en  el  ter- 
cio, poco  mas  ó  menos,  de  la  mayor,  una  mortaja 
nue  las  abraza  todas,  y  en  la  cuaíse  coloca  el  co- 
llar que  las  une,  desde  cuyo  punto  se  van  practi- 
cando otras  mortajas  para  fijar  v]  mu  elle  al  car-^ 
ruase,  y  cuyo  húmero  varia  seuun  el  de  los  pun- 
tos ae  apoyo  de  que  se  puede  dií^poner. 

Hecho  esto,  se  cimbra  la  hoja  principal,  dán- 
dola la  curvatura  requerida,  y  natural  es  quolas 
otras  se  modelen  sobre  ella;  una  vez  bien  cimbra- 
dase  templa  al  rojo  cereza, recüciéndola  ligeramen- 
te á  fía  de  igualar  el  tpmple;  solo  resta  colocarla. 

El  eje  constituye  una  parte  esencial  del  carrua- 
ge; sobre  él  descansa  el  peso,  y  sus  estremidades 
sirven  de  eje  á  las  ruedas. 

Un  eje  se  compone  de  dos  partes  cónicas  co- 
munmente torneadas,  que  entran  en  una  caja  de 
metal  filada  en  el  cubo  de  la  rueda,  y  del  cuerpo 
del  eje  habitualmente  de  forma  rectangular,  so- 
bre el  cual  se  colocan  las  sopandas  ó  muelles  del 
carruage.  Las  estremida  desoe  los  husos  se  asegu- 
ran con  clavijas  de  hierro,  ó  bien  se  guarnecen 
con  tuercas  una  á  la  derecha  y  otra  á  la  izquierda 
para  mantener  las  ruedas  en  su  sitio, 

Los  ejes  se  hacen  de  madera,  de  hierro  y  á  ve- 
ces de  acero.      ' 

Los  ejes  de  madera  apenas  se  emplean  masque 
para  los  carruages  de  campo  y  carros  pequeños  de 
un  solo  caballo.  Véase  carretería. 

Los  de  hierro  son  los  que  generalmente  se 
usan.  Se  fabrican  con  varias  barras  de  hierro  pla- 
no, de  la  mejor  calidad  posible,  que  se  forjan  jun- 
tas, procurando  dirigir  los  cantos  en  el  mentido 
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del  esfuerzo  qu«  se  produce  de  abajo  á  arriba. 
La  esperiencia  ba  ense&ado  á  los  forjadores  Us 
dímeosíoaes  que  debeij  dar  á  los  ejes  para  soste- 
ner una  carga  dada.  Han  de  poder  sostener  el  car- 
ruage,  y  no  solo  cuando  está  en  descanso,  sino 
cuando  se  encuentra  en  movimiento,  lo  cual  es 
muy  diferente,  porque  ^n  el  primer  caso  bay  uña 
simple  presión,  y  eo  el  segunoo  bay  presión  y  per- 
cusión, sin  cesar  repetida  y  aumentada  con  el  mal 
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estado  del  caaiino.  La  solidez  Mf^ot»  aay  ¡m^ 
portante,  porqne  si  se  rompe  rcsultmi  los  osayo- 
res  inconvenientes,  tanto  para  los  carreteros ooom 
para  él  pnado  que  lira.  Siempra  conviene  darlt» 
mas  solidez  que  menos.  En  el  estado  siguiente  po- 
nemos las  dimensiones  que  los  constructores  in- 
gleses dan  á  los  ejes  de  los  oarruages  que  fa- 
brican. 


ESPEQE 

DI 
CARRVAat. 


Tilburí.  ,  .  , 

Cabriolé.  .  . 

ÍBriska.  •  .  . 

Charaban.  . 

Lando.  .  .  . 

Diligencia .  . 

Carro 

Wagón..  .  . 

Galera.  .  .  . 


Núme* 
ro    de 
rue- 
das. 


CAIGA 

sobre  cada  eje 


en  kil. 


104.5 

296 

Í35 

400 

382 

609 
4045 
1420 


I  libras. 


226  77 

642.32 

511.55 

n38.46 

809.20 

828.91 

1321.53 

Í503.55 

3081.40 


ALCAKCC 

6    longitud    de    la 
manga   de  los  ejes 


eo  otDt. 


30 
23 
20 
23 
23 
28 
29 
33 
33 


en  pulgads. 


12.92 

9.90 

8.62 

9.90 

9.90 

12.06 

12.49 

14.22 

14.22 


en  niU. 


38 
41 
44 
45 
51 
57 
64 
76 


es  linees. 


19.65 
21.20 
21.20 
23.27 
26.37 
29.47 
33  09 
39.29 
44.46 


32 
35 
35 
38 
38 
41 
54 
64 
69 


46.54 
18.09 
48.09 
49.65 
49.65 
21.20 
27.92 
33.0» 
35.67 


Para  un  carro  que  pese  10000  kil.  tirado  por 
cuatro  caballos,  se  da  al  cuerpo  del  eje  una  sección 
de  94  centímetros  por  67. 

scccM^i  TEBCEEA.  —  Cetrajcros  mecánicos. 
El  cerrajero  mecánico  es  el  que  fabrica  todas  las 
piezas  de  bierro  forjado  que  se  le  encargan  y  que 
construye  á  veces  máquinas  enteras.  Debe  saber 
forjar,  limar  y  tornear  el  hierro,  el  acero  y  el  co- 
bre. Véase  el  artículo  constauccion  de  maquinas. 

Aunque  el  arte  de  cerrajero  es  muy  antiguo, 
existen  muy  pocas  obras  sobre  la  cerrajería.  Las 
únicas  que  merecen  ser  consultadas  son  las  si* 
guientes. 

Bubamel  Dunonceau:  El  arle  del  cerrajero^  que  for-* 
ina  parle  de  la  colección  de  Artes  y  oficios,  pablicada  por 
la  Aoademia  francesa. 

El  barón  de  Grandpré:  Jfonual  éeórieo  yitráelico  del 
ferr^jero^  seglinda  edición. 

Hojiui  El  arte  del  cerrajerot  un  tomo  grande  en  fo- 
lio, lá». 

Tbiollet:  Cerrejeria  y  fundición  d$  hierro,  un  tomo 

en  folio,  ina. 

Erk:  Del  empleo  del  hierro  y  déla  fundición  en  lat 
fonslruccionet. 

CerriUeria  (gruesa).  Hace  muy  pocos  años 
que  el  uso  del  bierro  en  los  edifícios  y  obras  pú-r 
blicas  ba  tomado  un  desarrollo  que  era  difícil  de 
prever. 

La  gruesa  cerrajería,  reducida  antes  á  algunos 
trabajos  toscos  de  interés  secundario,  se  ba  trans- 
formado paulatinamente  en  una  industria  podero- 
sa, representada  ya  en  el  e^trangero  por  algunos 
talleres,  esperienciasdelamayor  importancia.  Sus' 
tituye  abora  la  principal  obra  de  carpintería,  y 
constituye,  por  decirlo  asrí,  un  arte  nuevo,  del  cual 
obtienen  los  arquitectos  é  ingenieros  los  mejores 
efectos  y  los  resultados  mas  felices. 

Si  se  tratase  de  estudiar  detenidamente  las 
grandes  obras  que  abora  se  ejecutan  en  bierro  y 
en  palastro,  tend riamos  que  recorrer  casi  todas 
las  parles  de  la  construcción,  porque  es  muy  pp- 


co  lo  que  en  el  dia  no  pueda  ejecutarse  en  los  ta- 
lleros de  cerrajería  gruesa.  Se  construyen  en  efec- 
to buques  de  toda  cabida,  puentes,  puertas  de  es-> 
clúsas;  armaduras  de  edificios,  presas,  aparatos  de 
fundación  debajo  del  agua  ó  en  loa  terrenos  poco 
accesibles,  etc. 

Los  elementos  de  estas  diferentes  obras  soq 
por  otra  parte  siempre  los  mismos,  cualesquiera 

3ue  sean  las  condiciones  ejpeciales  á  que  cada  una 
e  ellas  deba  satisfacer.  Bastará,  pues,  que  reuna- 
mos aqui  algunas  noticias  sobre  las  formas  y  pro- 
piedades de  las  partes  elementales  de  las  cons- 
trucciones que  nos  ocupan,  y  que  presenteau>8. 
después  algunos  ejemplos  de  cierto  numero  de  ca- 
sos especíales,  pero  de  aplicación  general,  tales 
como  pisos  de  babitaciones,  armaduras  y  puentes. 
Completado,  en  efecto,  por  los  numerosos  artícu- 
los consagrados  en  este  Diccionario  al  trabajo  do 
los  metales,  y  en  particular  por  lo  contenido  en  iaa 
palabras  calderería  crcesa  y  resisteücia  de  los 
MATERULEs,  nuostro  trabajo  actual  debe  ce&irseá 
la  descripción  de  cierto  numero  de  obras  ejecuta- 
das que  puedan  servir  de  tipo  para  lostrabajosde 
igual  naturaleza  que  tengan  que  estudiarse. 

I.  Elementos  de  las  obras  de  gruesa  cerrajería. 
Ademas  de  los  hierros  redondos,  cuadrados  y  pla- 
nos ordinarios,  de  los  cuales  nada  de  particular 
tenemos  que  decir,  la  gruesa  cerrájena  emplea 
cierto  número  de  hierros  especiales,  tales  como 
palastros,  hierros  de  cantoneras^  de  T,  de  doble 
T,  de  U,  de  tirante  ó  biela  y  de  diferentes  nerva- 
duras que  el  comercio  suministra  abora  corriente- 
mente y  que  es  necesario  indicar  para  hacer  com- 
{ prender  bien  los  recursos  de  que  pueden  disponer 
os  constructores  parala  realización  do  sus  pro- 
yectos. 

Los  palastros  comunmente  entregados  al  comer- 
cio se  dividen  en  endebles  ó  delgados  que  tienen 
desde  1/2  l^sta  3  milímetros  (Vi  á  1  y  ^¡fliú^s^í  d® 
grueso,  en  medianos  que  cuentan  dé  5  a  6(i  y  Vt  ^ 
3  líneas)  y  en  gruesos  de  6  á  12  y  aun  15(3  á  6  y 
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ana  7  y  >/«)•  Llámase  sentido  del  lamiDade  de  una 
hoja  de  ^lastro  la  dirección  perpendicular  de  la 
generatriz  de  los  cilindros  del  laminador  con  el 
cual  se  confecciona.  El  palastro  sometido  á  un  es- 
f  uerio  o(réce  en  esta  dirección  ana  resistencia  aue 
está  con  la  del  sentido  perpendicnlar  en  la  reta» 
cion  de  31.Í8  á  ta.48,  circunstancias  qU^oonvie* 
ne  tener  presentes  para  las  ensambladuras  de  las 

Riezasde  calderería,  aunque  ciertos  esperimentos 
echos  en  Inglaterra  no  han  conñrmado  este  he- 
ob«  generalmente  admitido.  Las  dimensiones  cor- 
rientes de  las  hojas  de  palastro  apenas  pasan  de 
nn  metro  (3  y  i/t  pies)  á  1.10  (cerca  de  4  pies)  de 
anchura,  por  1.70  (6  pies)  de  longitud.  Aunque  te 
fabrican  piezas  mas  fuertes  conviene  reducirse  en 
lo  posible  á  las  dimensiones  que  correspondan  á 
peiBos  moderados,  porque  la  fabricación  es  mas 
costosa,  mas  difícil,  y  ofrece  menos  garantías  de 
perfección  absoluta  cuando  el  peso  que  ejerce  pa  • 
sa  de  ciertos  límites. 

En  la  forja  de  la  Providencia,  en  Francia ,  los 
palastros  de  primera  clase  de  4  75  kilogramos  aba- 
jo, con  dimensiones  máximas  de  0n.65á  i. 30  de 
ancfavra  y  2á5  metros  de  longitud,  y  con  ftruesos 
de  44  mihmetros  abajo,  cuestan  4^  francos  ios  100 
kilogramos,  (74  reales  el  quintal). 

tos  de  segunda  clase,  cuvos  máximos  son  en 

reso  375  kilogramos,  en  dimensiones  Om.67  á 
10.55  anchura,  Sm.SO  a  5.75  longitud  y  30  milí- 
aiotros  abajo  de  grueso,  se  pagan  á  45  francos  los 
100  kilogramos  (79  reales  el  quintal). 

Los  de  tercera  clase  cuyos  máximos  son  en 
peso  375  kilogramos  y  en  dimensiones  0m.07  á 
1.40  de  anchura  por  3(Q.40  á  6.50  de  longitud  con 
gmeso  de  30  milímetros  abajo,  cuestan  a  48  fran- 
cos los  100  kilogramos  (85  reales  el  quint&l). 

En  los  trabajos  de  calderería  hay  que  reunir 
constantemente  entre  si  las  hojas  de  palastro,  lo 
cual  no  puede  hacerse  por  soldaduras  sino  por 
medio  de  remache.  Coando  se  trata  de  calderas  de 
^por  ó  de  depósitos  de  gas  compriaaido,  hay  ne- 
ceadad  de  apretar  miKho  loa  remaches  para  evi- 
.tar  k»  escapea  qae  pudiera  haber  entre  las  jun- 
torts.  Ya  hemos  Yíato  en  el  articulo  especialmente 
consagrado  á  la  oonatmcckm  de  calderas  las  pre- 
eaociooesqae  deben  tOBiarse  para  obtener  estas 
ooDstmcciones.  Cuando  se  trata,  per  el  contrario, 
de  obra  gruesa  de  cerrajería,  no  hay  necesidad  de 
ocaparae  de  esto,  y  solo  se  dispone  el  remachado 
moao  qap  la  resiatencia  de  la  pieza  sea  todo  lo 
faerte  posible.  Generalmente  conviene  en  los  tra- 
bajos de  esta  especie  disminuir  el  número  de  re- 
aaaches.  pero  aomentando  su  diánaeiro.  Las  en- 
samblaoaras  de  las  hojas  ae  haoen  de  nn  modo  ao- 
nM^nte.  Se  aebreponen  y  después  ae  reanen  por 
Qoa  6  por  tarín  líneas  de  clavos  dispoestoa  al 
tmMillo  y  paralelos  á  la  orílla  de  la  hoja.  En  lu- 
g»r  de  aobreponar  las  dos  hojas,  se  ponen  á  veces 
canto  con  canto,  la  juntora  se  coloca  entre  dos 
boJM  de  Mlaatro  y  ae  reúne  todo  cod  remaches. 
Ifaa  Maaabladm  de  esta  especie  no  puede  ce-^ 
^•r  aittopor  e)  raagamlenlo  de  tea  doa  bojas  qoe 
*  cvte^nlaa  pmtiiraa,  y  cuyo  groeaoaioBiplre  ea  n- 
ctl  detenniaar  para  precaver  ealo  acoidenla. 

La  eeperieiieiaba  deaaostradoipM  la  rasisten- 
€^  a^MBta  por  lea  datóse  la  fiíam  qoe  tiende  á 
voMerloa  baeíeiido  deaiaar  las  dea  pnertaa,  ana 
pttraWaaMate  á  te  otra  ▼  perpendieatermeale  á 
n  mAa  del  otero  eaTgoal  ala  raersa  ooo  tea  haría 
ToamardNraBéo  paraletome»le  á  sa  loogíUKi^  ea 
deeir,  de96  á  40  iDlómmos  por  cada  milímetro  de 
sseoioa  (i9t  é  MO  fibras  por  Iteea  de  sección). 
StsaHtdoaqw  qoe  entra  el  gmeaoa  de  laa  ho- 


ras de  palastro  la  separación  a  entre  los  ejes  de 
los  clavos  y  el  diámetro  d  de  estos  mismos  debe- 
mos tener  |a  relación 
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De  esta  relación  podemos  deducir  la  regla  si- 
guiente: 

Para  deducir  el  diámetro  del  clavo,  la  distan- 
cia á  qoe  están,  contada  desde  los  oentroa  se  mul- 
tiplica por  el  grueso  del  palastro;  este  primer  pro- 
ducto se  multiplica  por  1.37  y  se  extrae  la  raiz 
coadrada  que  nos  dará  el  diámetro.  Puede  esco- 
gerse para  el  cálculo  la  medida  que  se  quiera. 

De  numerosos  espeHmentos  nechos  por  Paír- 
bairn  en  Inglaterra,  resulta  que  la  resistencia  de 
las  junturas  simples  de  una  sola  fíla  de  remaches 
ofrece  menos  resistencia  qoe  una  hoja  de  palastro 
de  igual  naturaleza  v  superficie  que  la  sección  he- 
cha por  el  centro  de  los  agujeros.  Esto  se  esplíca  fá- 
cilmente, observando  que  por  el  esfuerzo  las  ho- 
jas de  palaatro  se  inclinan  una  oon  relación  á  la 
otra,  y  que  la  tracción  se  verifica  oblicuamente  al 
clavo  y  en  par!»  sobre  su  cabeza.  Esta  inflexión 
no  se  verifica  cuando  se  usan  con  claveteado  de 
dos  filas  de  remaches ,  y  en  este  caso  Fatrbairn 
ha  reconocido  que  el  claveteado  tenia  la  misma 
resistencia  que  una  hoja  de  palastro  de  igual  su- 
perficie que  la  sección  hecha  por  el  eje  de  los  ori- 
ficios, es  decir,  ie  38^.31  por  milímetro  cuadrado 
deaeccion  (340  libras  por  línea  cuadrada)  en  la 
esperiencia  de  aue  se  trata. 

La  práctica  de  la  construcción  de  calderas  de 
vapor  ha  dado  4  conocer  laadimenaionoa  necesa- 
rias, las  cuales  se  diferencian  poco  en  mas  ó  en 
menos  de  las  que  indicamos  en  las  doa  reglas  aí- 
guientea. 

El  cuadrado  del  cuerpo  de  los  clavos  es  ¡goal 
á  I  y  Vt  ^^ces  el  gmeso  del  palaatro  mas  4  milí- 
metros. 

La  separación  de  los  olavoe  es  ¡goal  á  9  vocea 
au  diámetro  mas  10  milímetros. 

Pero  repetimos  que  en  la  obra  de  groeaa  cer- 
rajerte  conviene  dar  á  los  clavos  diámetros  mayo- 
res á  los  indicadoa  por  laa  reglas  precedeotea  y 
espaciark»  de  modo  qoe  aatisnígan  á  te  eeoaeion 
qoe  dejamoa  conaignada. 

El  roce  muy  considerable  qoe  resolta  entre  los 
patestros  con  la  enorme  presión c^ue  el  clavo  les  ha- 
ce esperímeotar  ano  sobre  otro,  tiende  á  acrecen- 
tar mucho  la  resistencia  del  sistema.  Cuando  por 
el  cálculo  se  investiga^  la  fuerza  con  que  mi  cte  vo 
oolooado  al  rojo  sombrío  tiende  á  aproximar  las 
hojaa  de  palastro  qoe  reúne,  hay  que  admitir  que 
dos  ptenchaabien  claveteadas  oireoen  tanta  resis- 
tencia como  ana,  pieía  de  m  solo  pedaao.  Esta 
dedoccíoo,ialvei  exagerada,  no  se  adopta  porto» 
doa  loa  oonatractoras,  pero  como  las  cargas  perma^ 
oenlea^oo  ae  hacen  aostener  á  las  ceoatrocciones 
son  todo  lo  oías  el  Vi  7  oon  frecoéncte  el  Vio  de  las 
qoeprodoomail  el  rompimiento,  en  loaeálcoloa  pa- 
ra laa  dhneoaienes  de  tes  pievaa  ctevoteodaa  qoe 
ae  daaoríbírÉn  mas  adátente  poeden  considerarse 
como  de  un  aote  Irogeo  de  metal. 

Por  tedoaBa8,en  todoaloaoaaoa,  el  hierro  aas- 
pleadojM  tea  conatraccionea  de  qtfe  at  trata  aqoi 
no  debe  aoeteoer  por  cada  milloietro  coadrado  on 
eafoertf^  pemmiente  do  naa  do  8  ktldgraflao»  (65 
libras  por  línea  eoadrada).  En  oonstinociones  moy 
aóKdaa  no  ao  paaa  de  ana  carga  de  6  kílógranioa 
(48.€í  libras,  por  línea  y  á  veoea  de  5  (40  y  i^  Hbraa 
por  cada  línea)  por  milímetro  cuadrado. 
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Los  hierros  de  c^inlonera  ron  tanta  frecuencia 
usados  en  los  empalmes  de  grandes  caldererías  y 
de  gruesa  cerrajería  en  general,  especialmente 
para  la  construcción  de  las  armazones  de  buques, 
se  entregan  ahora  al  comercio  ea  las  dimensiones 
mas  variadas,  pesando  desde  20  kilogramos  (43  li- 
bras) hasta  900  gramos  (2  libras)  el  metro  lineal. 
En  tiempos  normales  el  precio  de  estos  hierros  de 
buena  calidad  en  Francia  es  de  35á  40  francoslos 
100  kilogramos. 

Lss  fígs.  757  hasta  764  ofrecen  la  forma  exac- 
ta de  la  sección  trasversal  de  algunos  hierros  de 
cantonera.  El  estado  sigoieote,  muy  cómodo  para 
las  redacciones  de  presupuesto,  da  las  dimensio- 


nes y  los  peso?  correspondientes  de  cierto  núme- 
ro dé  formas  corrientes.  La  altara  se  mide  desde 
el  ángulo  recto  dé  la  sección  del  hierro  de  la  es- 
tremidad  de  las  aristas  supuestas  iguales.  El  groe- 
so  se  toma  en  medio  de  la  hoja.  Las  cifras  frente 
de  las  cuales  no  se  encuentra  número  de  figura» 
corresponden  á  hierro  de  cantonera  de  sección, 
semejante  á  las  que  ofrecen  las  figuras ,  pero  <\tf9 
no  se  reproducen  para  evitar  una  multiplicación 
inútil  de  dibujo. 

Los  gruesos  en  milímetros  de  los  hierros  cuya 
sección  reproducen  las  figuras,  medidas  en  la  Bi- 
sectriz de  la  escuadra,  son  respectivamente  7.9; 
10.13;  18.45;  22.25. 


y        NOMEROS 

- 

ALTURA. 

— ^                -  - 

GRUESO'. 

PESO   POR  METRO   LIX  EAL.             | 

DÉLAS    > 

■ 

^-"— ^ 

FIGURAS.. 

BnmilL 

BnliDcat. 

bn  miUmeiros. 

En  lineas. 

En    kilogramos. 

Bn  libras. 

. 

90 

46.5 

15  á  42 

7.7  á  6.2 

15.00  á  49.00 

32.5  á  44 .2 

1    763  y  764 

80 

41.4 

14—41 

7.2  —  5.7 

12  00—16.00 

26.0—34.7 

70 

36.2' 

12  —  10 

6.2  —  5.2 

9.70  —  42.00 

21.0—26,0 

n 

65 

33.6 

11—  9 

5.7-4.6 

8.25—10.00 

17.9—24.7 

761  y  762 

60 

31.0 

14—9 

5.7  —  4.6 

7.20—  9.00 

ÍÍ5.6— 19.5 

55 

28.4 

10—8 

5.2  —  4.1 

5.30—  7.00 

14.5-45.2 

50 

25.8 

9—    7 

4.6-3.6 

4.80—  6.50 

10.4—14.1 

• 

45 

23.3 

8—    6 

4.1—3.1 

3.75—  5.00 

8.1—10.5 

759  y  760 

40 

^20.7 

7—    5 

3.6  —  2.6 

2.80—  4.00 

6.1—  8.7 

35 

18.1 

6-    iVi 

3.1-2.3 

2.05—  2  85 

4.4—  6.2 

30 

13.5 

6-    4 

3.4—2.1 

1.55—  2.45 

3.4—  5.3 

27 

13.9 

5-    31/a 

2.6  —  1.8 

4.33—  1.80 

2.0—  3.9 

^57  y  758 

25 

12.9 

5-   3 

2.6  —  1.5 

4.03—  4.65 

2.2—  3.6 

-* 

23 

11.9    ^ 

4—  3 

2.1  -  1.5 

0.90—  4.^ 

1.9—  2.7 

Se  fabrican  también  caatoneras  de.  hojas  des- 
iguales, hierros  en  escuadra  de  todas  dimensiones, 
hierros  para  vidrieras  oon  modelados  de  todas  for- 
mas. Las  ¡igs.  765  á  772 'pueden  dar  idea  de  estos 
diferentes  hierros,  que  esjnúti)  estudiar  aquí  de- 
taUadamente,  pero  que  proporcionan  á  los  obreros 
de  gusU>  recursos  de  toaa  especie  para  la  cous- 
truccioB  de  cajas  de  escalera  de  gran  dimensión, 
invernaderos  y  obras  análogas.  Citaremos  también 
los  hierros  llamados  de  biela  (¡ig,  773)  mu^  con- 
venientes para  columnatas  y  otros  sustentáculos. 
Su  peso  varia  de  4  á  25  kilogramos  el  metro  (2.4  á 
15  fibras  por  pie  lineal). 

Los  hierras  en  forma  de  T  son  muy  sencillos  y 
no  creemos  necesario  presentar  su  figura;  laM  ra- 
mas son  iguales  ó  desiguales  y  se  encuentran  en  el 
comercio  de  todas  dimensiones,  variando  su  peso 
desde  Vi  ^  50  kilogramos  y  mas  el  metro  lineal. 

Coa  el  nombre  de  hierro  de  dohle  T  (/l^.  774) 
se  designan  unas  piezas  cu  va  seftoioa  trasversal 
es  parecida  á  la  de  los  rails  de  ferFo<-oarrUe6;  son 
nna^l>arras  mas  ó  menos  delgadas  en  el  medio  y 
muy  gruesas  ea  las  estremidaies  ó  bordes.  Loa 
numerosos  usos  ¿  que  se  aplican  los  hierros  de  es* 
te  género  en  las  eonstrucciones,  nos  ponen  en  el 
caso  de  detenernos  en  ellos  un  momento. 

£l  hierro,  como  es  sabido,  resiste  jnucho  oaejor 
la  tensión  que  la  com|>resioa.  Todas  las  personas 
que  tienen  algunas  nociones  de  los  principio»  de 
la  resistencia  de  los  materiales,  cooprendefá  aue 
eleasanche  superior  de  un  hierro  da  doble  X  colo- 
cado horizoD  taimen  te  deberá  preaentar  mayor  di- 
mensión que  el  ensanche  inferior. 

Pero  en  los  cálculos  aproximativos  para  sim- 


plificar la  investigación  del  momento  de  inercia. 
se  suponen  con  frecuencia  los  dos  ensanches  igua- 
les; porque  el  acrecimiento  que  resulta  de  hiparte 
no  tenídra  en  cuenta,  aumenta  la  estabilidad  de  la 
construcción.  El  perfil  transversal  de  los  faterros 
de  doble  T  varia  según  la»  fábricas,  pero  lodos 
ellos  so  fabrican  con  laminadores  cuyos  cilindros 
están  guarnecidos  de  ranuras  que  ofrecen  la  fonna 
del  semi-relieve  de  la  pieza,  con  lo  cual  se  podrán 
obtener  hierros  cuyo  precio  por  metro  lineal  va* 
ríe  con  el  grueso  de  la  barra  regulado  por  la  sepa- 
ración de  los  cilindros.  Tengamos,  sin  erobar^, 
presente  que  la  altura  de  la  doble  T  y  el  voladizo 
de  los  ensauches  sobre  el  cuerpo  de  la  barra,  son 
constantes  para  todos  los  hierros  obtenidos  coa 
iguales  cilindros.  La lonsitud  de  las  barrases  muy 
variable,  pero  siempre  oebe  ser  tal  que  el  peto  da 
la  pieza  no  pase  de  unos  300  kilogramos;  roas  aUa 
de  este  peso  la  fabricación  es  muy  difícil.  Las  aria» 
tas  suelen  ser  redondeadas. 

Es  muy  fácil  calcular  por  las  formólas  «tuna- 
rlas de  resistencia  (véase  aasiSTiricu)  el  peso  ^pie 
puede  sosteaer  una  barra  de  doble  7  decbaiensio- 
nes  dadas;*  pero  as  muy  céi^odopara  verifiycar  ta&^ 
teos  demasiado  pn^os  poder  conocer  ioaaediaia- 
mente  las  dimensiones  aprox'unadas  da  la  pieza 
conveniente  á  una  carg»  determinada.  Eatas  #a 
obtienen  fácilmente  por  medio  del  estado  sigoiaa- 
te,  qae  presenta  las  dimensiones  habitualeade  Im 
principales  hierros  de  dobie  T  de  las  forjas  da  ia 
Providencia  ea  Francia»  y  su  peso  por  maira 
lioeal. 

La  primera  columna  del  estado  esprasa  la  di- 
mensión indicada  en  la  figura  por  la  Uira  h-  La 
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Hierroe  espeoiales.-^Escala  de  O  05  para  las  figuras  757  á  773. 

anchura  de  los  ensauches  es  la  caolidad  c.  El  vuelo 
de  los  ensanches  sobre  el  cuerpo,  es  iguálala  mitad 
de  la  cantidad  e  disminuida  de  la  cantidad  a  b. 

El  cuerpo  á  veces  no  tiene  un  grueso  uniforme 
sino  que  se  va  adelgazando  hacia  el  medio. 

Las  seis  primeras  columnas  del  estado  se  han 


tomado  de  las  forjas  de  la  Providencia;  la  última 
ha  sido  calculada  por  Morin.  Es  el  término  que  en 
la  fórmula  ordinaria  de  la  resistencia  representa 
el  prodqcto  de  la  mitad  de  la  carga  por  metro  li- 
neal, por  el  cuadrado  de  la  distancia  de  los  puntos 
de  apoyo. 


ALTURA 

'   -      '  ■ 

ALTURA 

VUBL08 

AlfCHORA 

GRUESO 

PESO 

VALOR 

touldeU 

del  cuetpo 

deloseoeao- 

de  loeeoMii-' 

del  cuerpo  cor- 
respondiente. 

en  kilogramo! 

de 

MCCiOO. 

entre  lofteo- 

cbcsfobreel 

cbes. 

por  metro  li- 

VíP/». 

sanebes. 

cuerpo. 

neal. 

milím. 

míUm. 

DiUm. 

milim. 

milim. 

400 

88 

19 

43¿i5 

5a7 

9á42 

171    é   194         1 

ISO 

i06 

20.5 

A5-50 

4—0 

11—15 

244.1—  313.1      1 

440 

426 

20.5 

47—33 

6—12 

i4— 20 

385.4—  452.5      1 

400 

44i 

20.5 

48-53 

7—12 

15-45 

463.6—  594 .6      H 
674.9—898.7 
40934—1532.3      K 

180 

462 

23.5 

55-62 

8-15 

20-^ 

no 

200 

27.5 

64—74 

9—16 

26—40 

200 

236 

27 

67—74 

13—20 

40-«8 

4798.4-2274.6      | 

Supongamos,  por  ejemplo,  que  se  trata  deunai  yos  espaciados  de  5  metros,  como  un  madero  d» 
pieza  sobre  la  cual  hayan  de  insistir  280  kilógra- J  puente  tendremos 


pieza  sobre  la  cual  hayan  de  insistir  280  kilógra- J  puente  tendremos 
mos  por  metro  lineal,  y  colocada  entre  dos  apo- 1 
TOMO   II. 
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P=280  kilogramos  y  «/s  P-  l«=~X2.S»=S7S  kil. 

número  que  por  estar  entre  671.9  y  89S.7,  indica 
que  la  pieza  necesaria  se  halla  comprendida  entre 
las  dimensiones  interiores  que 
pueden  darse  á  la  doble  T  cuya  al- 
tura total  es  de  180  milímetros. 

Es  decir  que  la  mitad  del  peso 
en  kilogramos  por  metro  lineal  se 
multiplica  por  la  mitad  del  cua- 
drado de  la  distancia  entre  los 
despuntes  de  apoyo.  Para  porme- 
nores acerca  de  esto  y  aplicacio- 
nes de  los  cálculos  á  medidas  vul- 
gares, véase  el  artículo  resisten- 
cias. 

A  veces  en  los  edificios  se  em- 
plean hierros  llamados  de  triple  T, 
que  ofrecen  un  tercer  ensanche  en- 
tre los  estremos.  Esta  forma,  con 
relación  á  la  resistencia  es  irracio- 
nal, se  aumenta  inútilmente  el  pe- 
so, y  aunque  se  puede  esto  demos- 
trar por  las  fórmulas  de  resisten- 
cia ,  hay  un  esperimento  que 
lo  comprueba.  Abriendo  cierto  número  de  agujeros 
en  el  eje  del  cuerpo  de  una  pieza  de  doble  T,  la  re- 
sistencia no  disminuye  sensiblemente  y  lejos  de 
acumular  metal  en  el  centro  pudiera  disminuirse, 
si  los  procedimientos  de  fabricación  se  prestasen  á 
ello,  y  otras  consideraciones  no  obligasen  á  con- 
servar cierta  fuerza  á  dicha  parte  de  la  barra.  Hay 
también  hierros  que  pudieran  llamarse  en  E,  cu- 
yos ensanches  solóse  prolongan  hacia  un  lado,  pe- 
ro son  poco  comunes. 

II.  ^m\o^  ó  ^iiot  de  hierro.  Con  ellos  hay  mas 
garantía  oontra  los  incendios,  y  menos  grueso  en 
tos  pisos.  Su  duración  es  ilimitada  y  sus  partes 
constitayentes  se  encuentran  casi  intactas  en  los 
derribos. 

Describiremos  los  mas  usados. 

Cuando  no  se  puede  disponer  de  hierros  de  do- 
ble T,  su  usan  hierros  planos,  cuya  escuadría  es 

.    .•      ,        .    j    ^90  165  435      ... 

habitualmente  ^®'Qr'»"Q"»"5"»  niihnietros 

85     70  \ 

-— ,  j-r  líneas  I  para  alcances  de  7,  6  y  5  me- 
tros (25,  21  1/2  y  ^^  pi^s);  se  suelen  espaciar  de 
75  á  80  centímetros  (52  á  54  pulgadas).  Se  empo- 
tran en  las  paredes,  reteniéndolos  con  grapones  y 
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se  enlazan  con  travesaftos  de 


16 

cuadradillo  de  -- 
lo 


milímetros  ^poco  mas  de — líneas),  ó  mejor  an 

o 

hierro  plano  de  -  milímetros  (10  V3  por  5  Ve  lí- 
neas), enganchados  en  las  vigas  y  cuya  curvatura 
es  tal  que  en  sa  parte  inferior  esté  casi  al  nivel 
de  la  parte  inferior  de  las  mismas  vigas. 

Sobre  los  travesanos  se  pone  cuadradillos  de 

77  milímetros  (5  ^/g  líneas),  paralelos  á  las  vigas  y 

^espaciados  poco  mas  ó  menos  de  25  centímetros 
(cerca  de  1 1  pulgadas.)  Encima  de  este  enrejado 
«ecoloca  cascote,  y  el  cielo  raso  se  ejecuta  deba- 


jo. Se  embaldosa  también  directamente  ó  bien  po- 
niendo antes  una  capa  de  yeso,  según  los  casos. 
La  fig,  775  manifiesta  la  disposición  mas  comnn 


Esca  a  de  0.01 . 

en  las  casas  de  París.  Las  vigas  son  unas  piezas  de 
doble  T,  parecidas  á  las  de  la  ñaura anterior,  (*m- 
bebidas  en  las  paredes  y  reteníaas  por  grapones. 
Están  espaciadas  como  cosa  de  un  metro  (3  Vt 
pies),  y  se  les  da  antes  de  la  colocación  una  infle- 
xión de  1/200  P^o  mas  ó  menos  de  la  abertura.  Se 
reúnen  por  traviesas  de  hierro  redondo  atornilla- 
das y  perpendiculares  á  su  dirección  terminando 
enan  garfio  sólidamente  empotrado  en  la  fábrica, 
y  espaciados  de  80  á  90  centímetros  (34  á  58  pul- 
gadas.) Se  enganchan  sobre  estos  travesanos  otros 
mas  pequeños  y  cortos,  cuya  cara  inferior  está  ca- 
si al  nivel  de  la  parte  inferior  de  las  vigas. 

La  fig.  776  indica  la  disposición  en  corte  de  un 
suelo  con  travesanos  enganchados.  Los  últimos 
travesanos  mas  pequeños  están  vistos  por  la  par- 
ta vertical  del  enganche,  habiendo  tres  entre  ca- 
da viga.  El  grapon  de  empotre  de  las  vigas  en  la 
fábrica  está  representado  en  plano  y  alzada  en  la 
fiq.  777  y  por  ultimo  la  778  muestra  el  doble  gan- 
cho con  aue  las  traviesas  chicas  se  apoyan  en  las 
etras  y  el  que  sirve  de  empotre  en  la  tábrica. 

En  construcciones  delicadas,  el  suelo  se  hace 
con  ladrillos  huecos  ó  con  tubos  de  drenage,  lo 
cual,aun<jue  ligero^  es  muy  rígido,  resistente,  se- 
co y  disminuye  la  comunicación  del  raido  de  un 
piso  al  otro. 

Hay  mucha  variedad  en  esta  clase  de  obras, 
pero  lo  dicho  basta  para  hacer  comprender  lo  ge- 
neral de  las  disposiciones. 

La  dimensión  át  las  vigas  se  calcula  por  las 
fórmulas  ordinarias  de  resistencia,  admitiendo  que 
tengan  que  sostener  una  carga  permanente  de  70 
kilogramos  por  metro  cuadrado  (cerca  de  42  libras 
por  pie  superficial.)  Entonces  pueden  sosteper  car- 
gas transitorias  cuádruples  correspondientes á  ana 
muchedumbre  compacta  de  cuatro  personas  por 
metro  superficial,  lo  cual  ocurre  raras  veces. 

Esperimentos  hechos  en  grande  en  suelos  de 
esta  cíase  han  demostrado  que  una  carga  de  500 
kilogramos  por  metro  (84  libras  por  pie  superficial) 
no  hacia  pasar  el  hierro  de  su  límite  de  elastici- 
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dad,  puesto  que  la  ioflexion  producida  desapare- 
cía loef^o  completamente. 

El  peso  de  hierro  por  metro  super6cial  para 
pisos  asi  dispuestos  varia  de  16  á  35  ó  40  kilogra- 
mos (3  á  6  ó  7  libras  por  pie)  para  alcances  com- 
prendidos entre  3  y  7  ü  8  metros  (1 1  y  25 á  28  pies). 

El  grueso  total  de  los  pisos  terminados  escede 
por  lo  común  en  8  centímetros  (3  y  Va  pulgadas) 
la  altura  de  los  hierros  de  las  vigas. 

Ed  Francia  el  hierro  puesto  en  su  lugar  cuesta 
unos  50  francos  los  100  kilogramos  ,  y  se  puede 
calcular  que  el  precio  de  los  pisos  varia  de  9  á 
15  francos  para  aberturas  comprendidas  entre  3  y 
Vi  y  8  metros,  lo  cual  corresponde  desde  2  reales 
zi  maravedises  ¿  Á  reales  14  maravedises  el  pie 
Superficial. 

Aplicando,  se^a  las  condiciones  indicadas, 
las  fórmulas  de  resistencia,  se  encuentran  fácilmen- 
te los  limites  de  los  alcances  de  cada  especie  de 
barra  ó  las  dimensiones  de  las  barras  que  deben 
usarse.  Para  simplificar  los  tanteos,  advertimos 
que  los  hierros  oe  doble  T  de  forma  ordinaria, 
usados  habitualmente  en  las  construcciones  de  im- 
portancia media,  tienen  una  altura  de  Vao  ^  Vas  ^^ 
su  alcance.  En  las  construcciones  de  madera,  la 
proporción  debe  ser  mayor ,  lo  cual  aumenta  el 
grueso  de  los  suelos. 

Para  pisos  de  mocho  alcance  se  usan  unas  ar- 
maduras formadas  de  dos  hierros  de  doble  T  reu- 
nidoe  por  hojas  de  palastro,  formando  asi  un  ver- 
iladero  hierro  de  doble  T  de  grande  altura,  y  cuyo 
cnerpoes  muy  delgado.  Las  vigas  asi  establecidas 
pueden  ofrecer  resistencias  considerables,  pero 
corresponden  á  la  categoría  de  armaduras  ó  puen- 
tes de  palastro,  de  que  vamos  á  hablar. 

lil.  Armaduras  de  techumbres.  El  uso  del 
hierro  eu  las  armaduras  se  ha  generalizado  mu- 
cho, especialmente  en  el  estran^o. 

Las  estaciones  de  ferro-carnles  en  que  las  ar- 
madoras sueleo  estar  al  descubierto,  han  deter- 
minado á  los  iugenieros  á  hacer  un  estudio  espe- 
cial de  las  construcciones  de  este  género,  cómodas 
al  par  que  elegantes  y  económicas. 

Operación  delicada  es  el  cálculo  de  las  dimen- 
sbnes  de  las  diferentes  partos  de  una  armadura. 
Hay  que  recurrir  á  fórmulas  mas  ó  menos  aproxi- 
madas, pero  prácticamente  satisfactorias.  Hállan- 


se  en  multitud  de  libros  y  aqui  solo  nos  propone- 
mos dar  á  conocer  los  recorsos  que  ofrece  el  hier- 
ro para  las  construcciones  dando  los  planos  de  al- 
gunas de  las  mejores  armaduras  conducidas. 

Los  dibujos  están  hechos  todos  con  igual  esca- 
la para  que  puedan  hacerse  comparaciones  re- 
lativas. 

A  veces  se  ejecutan  las  armaduras  con  madera- 
y  con  hierro.  Los  pares  son  de  madera  y  los  ti- 
rantes, soleras,  pendolones  son  de  hierro.  Según 
este  sistema  se  hallan  establecidas  las  estaciones 
de  Vierzon  y  la  mayor  parte  de  las  del  ferro-car- 
ril del  Norte  en  Francia.  La  fig,  779  reproduce  la 
disposición  déla  armadura  del  ferro -carril  do  Lyon 
en  París. 

La  armadura  descansa  por  un  lado  sobre  la 
fábrica,  y  por  otro  en  una  serie  de  columnas  do 
hierro  colado  relacionadas  por  arcos  elegantes. 
La  abertura  de  la  armadura  es  de  S^m.SO,  su  al- 
tura de  4m.il8.  Los  pares  son  de  madera  con  30 
centímetros  por  20  de  escuadría.  Las  correas,  asi- 
mismo de  madera,  tienen  20  centímetros  por  15  y 
están  espaciadas  unas  de  otras  lin.40.  Los  tirantes 
y  el  pendolón  son  de  hierro  redondo  de  3  centí- 
metros de  diámetro.  Los  jabalcones  ó  contrapares 
son  de  hierro  fundido  y  en  forma  de  bielas.  La 
parte  superior  de  la  tecnumbre  está  cubierta  de 
cristal  y  el  resto  de  zinc.  En  el  punto  de  reunión 
de  los  jabalcones  y  tirantes  se  hallan  las  piezas 
atornilladas  entre  dos  planchas  de  hierro.  En  la 
figura  a  indica  la  unión  del  pendolón  con  la  puen- 
te. Las  estremidades  de  los  pares  están  recibidas 
en  cajas  de  hierro  colado  á  las  cuales  se  fijan  con 
estribos  de  hierro  dulce,  los  tirantes  por  el  pie  y 
el  pendolón  por  la  hilera. 

La  distancia  entre  las  columnas  que  sostienen 
los  cuchillos  es  de  40  metros  y  el  iotérvalo  está 
dividido  en  tres  partes  por  otros  dos  cuchillos.  La 
separación  entre  estos  es,  pues,  de  unos  3in.30. 
En  este  intervalo  no  hay  mas  que  un  cuchillo  de 
contrapares  entallado  á  media  madera  sobre  las 
correas.  Unas  tablas  colocadas  imbricadamente  se 
clavan  diagonalmente  sobre  las  correas  y  reciben 
la  cubierta  de  zinc. 

Como  primer  ejemplo  de  armadura  completa 
de  hierro,  citaremosla  de  la  estación  principal  del 
ferro-carril  de  San  Germán  {fig.  780). 
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Los  pares  están  apuntalados  con  tres  jabalco 
nes ,  de  modo  qae  cada  semi-cuchillo  ofrece  6 
triángulos  parciales. 

Desde  el  eje  de  la  columna  á  la  fábrica  hay  27 
metros  de  abertura;  la  altura  es  de  6  metros.  Los 
pares  son  de  hierro  de  doble  T,  y  como  era  difícil 
obtener  barras  de  una  pieza,  están  enlazadas  so- 
bre los  jabalcones.  Los  materiales  están  emplea- 
dos del  modo  mas  conveniente  para  obtener  la 
mayor  resistencia  posible  de  un  peso  dado  de  me- 
tal. Las  correas  son  también  hierros  de  doble  T 
ajustados  de  modo  que  el  plano  de  su  cara  supe- 
rior coincida  con  el  de  los  pares.  Distan  unas  de 
otras  lm.85. 

Las  armaduras  que  sostienen  la  techumbre  de 
palastre  del  almacén  de  la  Providencia  en  Francia 
son  de  hierro  dulce,  escepto  los  contrapuntales, 
que  son  de  hierro  colado.  La  abertura  de  la  ar- 
madura entre  paredes  es  de  28m.60  y  descansa 
sobre  machones  de  fábrica.  La  altura  es  de  5m.50; 
ia  distancia  del  ensamblado  del  tirante  principal 


con  el  pendolón  á  la  linea  horizontal  que  pasa  por 
la  estremidad  de  los  pares,  es  de  0bi.90. 

Con  esta  armadura,  el  peso  total  por  metro 
cuadrado,  inclusa  la  cubierta,  es  de  86M¿.30.  Segon 
el  precio  de  los  materiales  en  la  época  de  la  coos^ 
truccion,  el  metro  cuadrado,  compreodiéndob  to- 
do, vino  á  costar  27  francos  (unos  8  reales  por  pie 
superficial). 

La  armadura  de  la  estación  principal  del  fer- 
ro-carril de  Burdeos,  tiene  30  metros  de  alcance 
y  8  de  altura.  Los  pies  de  los  pares  están  algo  ali- 
viados por  unos  modillones  de  hierro  fundido.  De 
cuchillo  á  cuchillo  hay  unos  4m.l0.  Cada  par  está 
sostenido  por  tres  puntales  ó  jabalcones  ae  hier- 
ro colado  y  triangulado  por  tirantes.  Todo  ello 
tiene  420  metros  de  longitud  y  se  compone  de  28 
cuchillos,  sin  contar  los  pórticos.  El  peso  por  me- 
tro cuadrado  de  superficie,  sin  incluir  la  cubierta 
es  de  40  kilogramos.  En  los  ensayos,  la  armadora 
solo  sufría  una  flexión  insignificante  con  una  car- 
ga de  180  kilogramos  por  metro  cuadrado. 
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Las  figs,  781  y  782  representan  dos  armaduras 
de  la  estación  de  Chester  en  Inglaterra.  La  pri- 
mera solo  tiene  44.m6  de  abertura.  Los  pares  están 
formados  de  dos  hierros  en  E  de  3  pulgadas  de  al- 
tura, reunidos  por  el  lomo  con  44  clavos  de  ^/i  pul- 
idas de  diámetro,  pero  dejando  entre  sí  bastante 
espacio  para  ancajar  los  puntales  y  los  egiones  de 
las  correas  y  de  la  hilera.  Los  puntales  son  hierros 
de  simple  T  y  se  unen  en  el  punto  de  intersec- 
ción del  pendolón  y  del  tirante.  La  oblicuidad  con- 
siderable de  estas  piezas  y  su  mucha  longitud  re- 
lativa nos  parecen  poco  a  propósito  para  sostener 
los  pares.  Las  correas  son  de  madera  en  parte  for- 
radas de  palastro;  unas  vidrieras  cubren  lo  alto  de 
la  techumbre. 

tAfig.  782  es  otra  armadura  de  la  misma  esta- 
ción, de  18m.30  de  abertura,  establecida  según  el 
mismo  sistema  que  la  anterior,  y  según  nuestro  en- 
tender, mas  defectuosa,  porque  el  peso  del  par  se 
descarga  sobre  piezas  largas  y  muy  obh'cuas.  La 
tirantez  tiene  que  ser  considerable  y  el  aspecto  de 
la  construcción  no  es  satisfactorio. 

Terminaremos  con  la  armadura  de  la  estación 
principal  del  ferro-carril  del  Oeste  en  París 
(/i^.7é3). 

Tiene  40  metros  de  abertura  y  7  de  altura.  Se 
compone  de  palastro  y  de  hierro  en  ángulos  com- 
binados con  acierto,  lo  cual  honra  al  ingeniero  Ha- 
chat  que  la  ha  ideado  y  al  constructor  Joly  que  la 
ha  ejecutado. 

Las  secciones  A,  B....P,que  presenta  la  figura, 
están  hechas  en  los  puntos  del  dibujo  de  conjunto 
marcados  con  las  mismas  letras.  Por  las  figuras 

Saede  conocerse  claramente  la  construcción  délas 
iferentes  piezas,  y  aquí  diremos  algo  de  las  prin- 
cipales. 

Los  pares  (sección  A)  están  formados  con  una 
hoja  de  palastro  de  10  milímetros  de  grueso  y  50 
centímetros  de  altura,  guarnecida  con  cuatro  can- 
toneras de  73  milímetros  de  altura  y  i5  de  grueso 
medio.  La  hoja  de  palastro  que  reúne  lasados  can- 
toneras supenores  tiene  47  centímetros  de  anchura 
y  44  milímetros  de  grueso. 

Las  hojas  verticales  de  las  piezas  G,  D,  G,  tie- 
nen 9  milímetros  de  grueso;  el  de  las  piezas  E,  H, 
L,  M,  es  de  8  milímetros;  la  pieza  B  cuenta  40  mi- 
límetros, la  N.  7  y  por  último  la  correa  P,  6. 

Todos  los  hierros  de  cantonera  cuentan  6  cen- 
tímetros de  altura.  Su  grueso  medio  es  de  10  mi- 
límetros para  las  piezas  B  y  G,  8  para  C,  D,  E,  M  y 
6  para  H,  L,  N. 

Las  alturas  totales  de  la  sección  son  las  siguien- 
tes en  milímetros. 

B,    C,    D,   E,   G,    H,    L,    M,    N,    P 

270  245  240  2^0  200  200  4  80 180  420  500 

El  diámetro  de  los  clavos  es  de  20  milímetro? 
para  las  piezas  A  y  D,  de  18  para  B,  C,  G  y  H,  de 
46  para  É,  L,  M  y  de  45  para  N  y  P. 

Las  correas  están  dispuestas  verticalmente  en 
lugar  de  ser  normales  á  la  vertiente,  lo  cual  ha 
ofrecido  algunas  dificultades  de  construcción. 

La  techumbre  es  de  palastro  ondulado.  El  gasto 
por  cada  metro  superficial  ha  sido  de  40  francos. 

IV.  PtÁentes  de  paUístro.  Los  puentes  de  pa- 
lastro constituyen  una  clase  especialísima  de  cons- 
trucción perteneciente  á  la  calderería  gruesa  pero 
que  se  emprende  ahora  en  todos  los  estableci- 
mientos que  se  trabaja  en  gruesa  cerrajería  lo,  que 
permite  incluir  aquí  su  estudio. 

Los  palastros  presentan  para  la  construcción  de 
l(tt  puentes  grandes  ventajas  que  tienden  á  multi- 
plicar diariamente  su  aplicación. 

AI  paso  qne  el  hierro  colado  no  puede  sostener 


mas  que  200  kilogramos  de  presión  por  centímetro 
cuadrado  de  sección  (2547  libras  por  pulgada  cua- 
drada) en  la  construcción  de  los  puentes  es  sus- 
ceptible el  palastro  de  sostener  una  carga  cuádru- 
ple, es  decir,  800  kilogramos.  Por  otra  parte  el 
hierro  colado  se  rompe  bruscamente,  sin  que  nin- 
guna señal  precursora  pueda  hacer  prever  el  ac- 
cidente; el  palastro  por  el  contrario,  antes  de  su 
fractura  presenta  deformaciones  sensibles,  que  in- 
dican el  peligro.  Por  último,  la  economía  está  á  fa- 
vor del  palastro  porque  su  precio  no  es  mas  que 
un  doble  de  el  del  hierro  colaao  siendo'su  resisten- 
cia cuádruple. 

El  uso  de  los  metales  en  la  construcción  de 

Suentes  espina  idea  bastante  reciente,  pues  á  fines 
el  siglo  pasado  se  construyeron  los  primeros  en 
Injglaterra.  La  fabricación  en  grande  del  palastro 
mismo  no  es  mas  antiaua,  y  la  de  los  hierros  angu- 
lares en  forma  de  T  o  de  doble  T  no  ha  llegado  á 
ser  corriente  sino  hace  unos  quince  aüos.  Según  es- 
to fáciles  comprender  cuan  reciente  debe  ser  el  em- 
pleo en  grande  de  los  materiales  de  esta  especie 
para  construcción  de  puentes. 

Las  primeras  vigas  de  palastro  usadas  en  Ingla- 
terra se  construyeron,  al  parecer,  hacia  1847. 

El  puente  en  que  se  colocaron  se  compone  de 
tres  cajas  huecas  rectangulares  entre  las  cuales  se 
hallan  establecidas  dos  vías  de  ferro-carril.  La  lon- 

f;itud  de  cada  una  es  de  20  m.l4  y  su  alcance  entre 
03  estribos  de  4 8». 28.  El  palastro  de  los  tubos 
tiene  9  milímetros  y  medio  de  grueso. 

Los  tubos  del  puente  del  embarcadero  flotan- 
te de  Liverpool  están  construidos  según  el  mismo 
sistema  con  una  longitud  de  45».  71,  una  altura 
de  4m.67  en  las  estremidades,  y  2m.59en  medio; 
el  cuerpo  de  la  viga  tiene  64  centímetros  de  arue- 
so.  La  parte  superior  está  dividida  por  un  tanique 
en  dos  canales  rectangulares  que  tienen  juntos 
76  centímetros  de  anchura  y  50  de  altura. 

Una  de  las  mas  bellas  muestras  de  puentes  sos- 
tenidos por  palastros  es  el  construido  recientemen- 
te sobre  el  Trenk,  en  Grainsboroug,  para  elpaso 
del  ferro-carril  de  Manchester  y  de  Shefiueld. 
Forma  este  puente  dos  tramos  de  46n.92  cada 
uno.  Las  vigas  tubulares  tienen  3m.65  de  altura. 

La  construcción  mas  gigantesca  de  palastro 
que  se  conoce  es  el  célebre  puente  tubo  Britaonia 
construido  deChester  á  Holynead.  Tiene  este  puen- 
te cuatro  tramos;  los  dos  estremos  cuentan  70m.09 
de  alcance;  los  del  medio  140m.26.  La  longitud 
total  oe  la  obra  inclusas  taspitas  y  los  estribos,  es 
de  564m.50.  Los  navios  de  vela  pueden  pasar  por 
debajo  con  todos  sus  mástiles.  Compóneose  dedos 
tubos  rectangulares  de  palastro,  en  cada  uno  de 
los  cuales  pasa  una  vía  de  ferro-carril. 

Ejerciéndose  los  mayores  esfuerzos  en  la  parte 
superior  é  inferior  de  la  caja,  se  han  formado  esto| 
puentes  de  una  serie  de  tubos  prisqaáticos  pega- 
dos. El  metro  lineal  de  este  puente  ha  costado 
40,000  francos  de  los  cuales  24 ,000  para  los  hier- 
ros, precio  que  nos  parece  muy  subido. 

Antes  de  ejecutar  este  puente  se  han  hecho 
numerosos  esperimentos  sobre  modelos  en  escala 
de  V«*  1^8  resistencia  del  hierro  á  la  compresión 
siendo  inferior  á  su  resistencia  á  la  ostensión,  las 
partes  superiores  del  tubo  podían  presentar  una 
sección  mayor  qne  la  inferior,  pero  era  necesario 
conocer  de  un  modo  exacto  la  relación  de  ambas 
secciones,  para  lo  cual  se  fueron  aumentando  las 
dimensiones  de  las  hojas  superiores  hasta  que  la 
fractura  del  tubo  se  verifícase  por  desgarramiento 
de  la  parte  inferior.  Se  ha  conocido  por  estos  en- 
sayos esperimentales  que  las  partes  inferiores  y 
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superiores  del  tobo  resisten  respectivamente  á  la 
tracción  y  la  comprensión  con  igual  fuerza  cuando 
las  secciones  de  estas  partes  están  entre  sí  en  la 
razón  de  los  números  22  y  24. 

Dejando  aparte  estas  construcciones  escepcio- 
nales,  lleguemos  a  los  puentes  de  dimensiones  or- 
dinarias. 

Los  puentes  formados  de  vigas  tubulares  de 
sección  rectangular  construidos  primero  en  Ingla- 
térra,  no  se  usan  comunmente  en  Francia.  Para 
puentes  de  dimensiones  pequeñas  ó  regulares  se 
construyen  unas  \ieas  de  palastro  formadas  de 
una  hoja  vertical  enlazada  por  medio  de  cantone- 
ras con  dos  hojas  horizontales.  Para  puentes  gran- 
des se  recurre  también  á  tubos  de  palastro,  pero 
casi  cuadrados  y  en  cuanto  posible  es  se  establece 
directamente  encima  la  vía  de  ferro-carril. 

La  resistencia  dela.s  vigas  en  forma  de  doble  T 
de  que  acabamos  de  hablar,  se  calcula  muy  fácil- 
mente por  las  fórmulas  que  daremos  en  el  artícu- 
lo RESISTENCIA  do  los  materiales. 

Pasemos  ahora  á  la  descripción  de  ciertos  puen- 
tes que  presentan  cada  uno  su  tipo  particular  de 
construcción. 

Una  de  las  disposiciones  mas  sencillas  que  se 
pueden  adoptar  es  la  del  puente  oblicuo  construi- 
do para  el  paso  del  ferro-carril  de  San  Germán 
sobre  la  carretera  antes  de  llegar  al  puente  de 
Asnieres. 

El  ferro-carril  forma  con  la  carretera  un  án- 
gulo de  anos  25*.  Las  vi^s  de  cabeza  tienen  33id.72 
y  sostienen  A  vias.  Cierto  es  que  la  cslraordi- 
ñaria  oblicuidad  de  la  obra  descarga  por  las  pie- 
zas del  puente  una  parte  del  peso  sobre  la  fábrica. 
La  viga  de  cabeza  representada  en  corte  en  la  /S- 
gura  784  tiene  2  metros  de  altura;  el  palastro  ver- 
tical solo  tiene  6  milí- 
metros de  grueso;  la 
hoja  horizontal  inferior 
tiene  centímetro  y  me- 
dio de  grueso,  y  la  ho- 
ja curva  superior  8  mi- 
límetros. La  viga  está 
apuntalada  con  una  ho- 
ja vertical  guarnecida 
de  cantoneras  dispues- 
tas como  lo  indica  la 
figura. 

La  parte  sóbrela 
cual  el  ferro-carril  del 
Norte  atraviesa  el  canal 
de  la  Escalda  merece 
bajo  itodos  conceptos 
fijar  la  atencioo;  quizá 
en  algunas  partes  se 
hubiera  podiao  reducir 
el  peso  del  metal,  pero 
la  solidez  de  la  obra  y 
la  sencillez  de  los  en- 
sambles, hace  Gue  sea 
digna  de  estudio.  La  fig.  785  es  un  corte  de  la 
▼igade  cabecera.  Tiene  1m.40  de  altura.  El  palas- 
tro tiene  Om.018  de  grueso  0m.0095  cada  hoja. 
La  parte  horizontal  tiene  i8  centímetros  de  an- 
chara por  4  y  Va  de  grueso. 

La  /l^.  786  ofrece  un  corte  trasversal  del  puen- 
te, é  indica  la  posición  de  la  via  con  relación  á 
las  vigas.  La  altura  de  (as  viguetas  que  sostienen 
la  via  se  esplica  por  la  resistencia  considerable 
qae  necesitan  y  como  sistema  de  apuntalamientos 
para  dar  rigidez  á  la  viga  y  hacerla  sostener  sin 
torsión  el  peso  déla  carga,  que  sin  esta  precaución 
tendería  á  derribarla. 


784 
Escala  de  0.05. 


La  repisa  que  sostiene  el  pretil  es  de  hierro 
colado. 

El  ^puente  se  compone  de  dos  tramos  de 
44m.53de  abertura.  La  viga  de  enmedio  es  nota- 
blemente mas  fuerte  que  la  de  las  orillas,  pues 
tiene  que  sostener  dos  vias. 

Entre  los  puentes  mas  importantes  construi- 
dos hasta  el  día  en  Francia,  puede  citarse  el  que 
sirve  de  paso  sobre  el  Sena  para  los  caminos  de 
Versalles,  San  Germán.  Rúan  y  del  Oeste. 

Se  componen  de  cinco  tramos,  los  dos  es- 
tremos  tienen  3in».09  do  abertura,  y  los^otros 
tres  3201.7. 

Está  formado,  como  lo  indica  la  fig.  787,  que 
representa  el  corte  trasversal  de  una  via  de  tubos 
de  palastro  rectangular  de  2m.25  de  altura.  Estos 
tubos  se  encuentran  apuntalados  por  cruces  de 
San  Andrés  de  hierro  en  forma  de  É  y  por  travie- 
sas de  hierro  en  forma  de  T,  que  sostienen  la  via 
colocada  sobre  unos  largueros  de  madera  ipdica-  ' 
dos  por  una  línea  de  puntos  en  la  figura.  Esta 
disposición  requerida  en  el  dia  por  causas  inevi- 
tables no  es  enteramente  satisfactoria;  seria  difí- 
cil concebir  idea  del  trabajo  del  palastro  en  los  tu- 
bos laterales  sometidos  por  la  carga  mas  bien  á  la 
tensión  que  á  la  inflexión  regular.  Es  sensible  que 
no  se  haya  podido  disponer  la  via  sobre  los  tubos, 
y  el  anden  sobre  repisa  como  en  el  puente  an- 
terior. 

Las  figs.  788  y  789  representan  las  secciones 
de  las  cruces  de  San  Andrés  y  de  la  traviesa  infe- 
rior hechas  por  las  líneas  ah  y  cd  de  la  fig,  787. 
La  barra  en  forma  de  E  déla  ñg.  788  tiene  20 cen- 
tímetros de  anchura  y  49  milímetros  de  gruesa. 

En  todos  los  ejemplos  precedentes  el  palastro 
se  usa  en  vigas  rectas,  habiéndose  hecho  basta*el 
dia  muy  pocos  ensayos  en  arcos;  solo  citaremos 
aqui  el  arco  del  primer  ojo  izquierdo  del  puente 
de  las  Artes  que  ofrece  una  muestra  bastante  cu- 
ríosa  del  uso  de  los  hierros  de  cantonera  en  la 
construcción  de  los  tramos  de  los  puentes.  La 
fig.  790  presenta  el  corte  trasversal  del  arco  de 
que  se  trata;  tiene  18  centímetros  de  altura;  las 
laminas  superiores  é  inferiores  otros  48  de  anchu- 
ra y  14  milímetros  de  grueso,  como  la  hoja  verti- 
cal. Las  cantoneras  tienen  8  centímetros  de  altura 
y  14  milímetros  de  grueso  medio.  Los  clavos  2 
centJmetrosde  diámetro.  La  abertura  es  de23in.70 
y  la  sagita  de  3m.io.  Como  ejemplos  de  puentes 
de  palastro  de  dimensiones  relativamente  menos 
considerables  que  los  anteriores,  pero  muy  nota- 
bles por  su  sencillez  y  economía,  citaremos  algu- 
nos dTe  los  puentes  del  camino  de  circunvalación 
de  París  recientemente  ejecutados. 

Entre  estos  puentes  merece  especial  mención 
el  que  se  ha  construido  debajo  del  ferro-carril  de 
Estrasburgo  en  razón  á  la  construcción  particular 
á  que  era  preciso  sujetarse.  Era  necessrío  dismi- 
nuir todo  lo  posible  la  altura  entre  la  parte  supe  - 
rior  de  los  rails  y  la  inferior  délas  vigas.  Gracias  á 
las  disposiciones  adoptadas,  esta  altura  ha  podido 
quedar  reducida  á  445  milímetros  (/S^.  791). 

Tiene  el  puente  tres  vigas  enlazadas  por  cru- 
ceros colocados  de  2  en  2  metros.  Los  rails  están 
colocados  sobre  unas  viguetas  encajonadas  en 
palastro. 

Las  vigas  tienen  un  metro  de  altura  en  medio 
ifigs.  792  y  793)  y  se  reducen  á  22  centímetros  en 
las  estremidades;  la  hoja  de  palastro  vertical  tie- 
ne un  centímetro  de  grueso,  las  hojas  horizonta- 
les cuenten  40  centímetros  de  longitud  y  13  y  Va 
milímetros  de  grueso.  La  altura  de  las  cantoneras 
es  de  9  centímetros  y  el  grueso  de  42  milímetros. 
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792 
Escala  do  0.05. 


793 
Escala  de  0.05. 


Los  croceros  {¡ig.  794)  tientan  23  centímetros 
de  altura,  las  hojas  horizontales  56  centímetros 
de  anchara  y  están  formadas  de  dos  láminas  .de  8 


794 
Ebcala  de  O  .05. 
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milímetros  de  ^aeso  cada  ana.  La  hoja  vertical 
tiene  i  O  milímetros  de  grueso.  Las  cantoneras 
Cnentaa  8  centímetros  de  altura  y  i2  milímetros 
ét  smeso  medio. 

El  crucero  de  estribo  ifig.  795)  no  tiene  hojas 
horizontales  y  si  solo  cantoneras. 

El  cajea  ifig.  796)  ea  de  palastro  de  6  milíme- 
tros, aJHStaoo  con  cantoneras  de  8  centímetros 
porl. 

CERVEZA.  Dése  el  nombre  de  cerveza  á  la  ra- 
fosion fermentada  déla  cebada  germinada,  con- 
senrada  y  perfumada  con  lúpulo;  pero  en  un  sen- 
tido Boas  estenso,  dase  iambien  este  nombre  á  otras 
mochas  bebidas  de  inferior  calidad,  tales  como: 
las  cervezasde  abeto,  de  nebrina,  de  alforfón  ó  tri- 
go morisco,  de  melaza,  ete.,  todas  las  que  consis- 
ten en  un  liquido  azucarado,  que  ha  sufrido  una 
fermentación  vinosa  mas  ó  menos  avanzada  y  que 
ha  sido  perfumado  con  sustancias  especiales. 

Los  antiguos  conocieron  la  cerveza  y  los  rentó- 
nos le  dieron  el  nombre  muy  apropiado  ¿eeervina, 
Kr  ser  prodacto  de  los  granos,  "don  ofrecido  á  los 
mbres  por  Geres.  El  licor  mas  célebres  de  esta 
clase  eo  le  antigüedad  era  la  cerveza  pelosiana, 
llamada  así  del  nombre  de  cierta  población  en  que 
se  preparaba  inmediata  i  una  de  las  bocas  del  fii- 
lo.  Aristóteles  habla  de  la  embriaguez  causada  por 
la  cerveza  y  Theofrasto  la  llama  con  mucha  razón 
vino  de  caooda.  Dedúcese  del  relato  de  los  his- 
TOMO  II. 


toriadores,  que  ciertos  líquidos  análogos  á  núes* 
tra  cerveza,  usábanse  ya  entre  los  galos,  los  ger- 
manos y  casi  todos  los  pueblos  de  nuestra  zona 
templada;  y  que  fueron  la  bebida  mas  común  en 
aquellos  países  em  que  no  era  el  vino  un  producto 
abnndaote  de  la  agricultura. 

En  nuestros  días  el  uso  de  la  cerveza  se  ha  es- 
tendido estraordinaríamente,  sobre  todo,  en  In- 
glaterra, Bélgica,  Alemania  y  Francia;  en  Espafia 
ha  aumentado  también  muchísimo  el  consumo  de 
ella,  pero  nunca  puede  ser  este  muy  notable  por 
la  abundancia  y  escelencia  de  nuestros  vinos.  Há* 
se  calculado  que  solo  en  la  ciudad  de  Londres  se 
fabrican  anualmente  sobre  300.000,000  de  litros 
de  cerveza. 

Esta  importancia  que  aumenta  cada  dia^  nos 
obliga  á  entrar  en  algunos  pormenores  acerca  de 
la  preparación  de  este  líquido:  los  antecedentes 

3ue  nos  suministra  á  este  propósito  el  libro  del 
octor  Ure,  sobre  la  fabricación  inglesa,  ofrece- 
rán de  seguro  á  nuestros  lectores  un  gran  interés, 
afiadiendo  por  nuestra  parteen  el  presente  artícu- 
lo el  modo  de  preparar  ciertas  cervezas  muy  nom- 
bradas, tales  como  las  de  Munich,  Estrasburgo  y 
Lovaina. 

Para  mayor  claridad,  dii^idireroos  lo  que  he- 
mos de  decir  sobre  el  arte  del  cervecero,  en  cin- 
co partes: 

I.  Primeras  materias  que  entran  en  la  compo- 
sición de  la  cerveza. 

II.  Preparación  de  la  malta  ó  cambios  que 
sufre  la  cenada  antes  del  bracea|e. 

III.  Braceaje  propiamente  dicho,  ó  formación 
del  mosto  azucarado  é  infusión  del  lúpulo. 

lY.    Fermentación  del  mosto. 

V.  Colado,  madurez  y  conservación  de  la  cer- 
veza. 

Termináremos  nuestro  artículo  describiendo  la 
disposición  general  de  una  gran  fábrica  inglesa  de 
cerveza,  detallando  las  principales  máquinas  y 
utensilios  que  se  usan  y  diciendo  algunas  palabras 
sobre  las  cervezas  de  Munich,  etc. 

I.  Primeras  materias.  Estas  se  dividen  en  dos 
clases  muy  diferentes:  unas  suministran  la  sustan- 
cia azucarada,  y>Por  tonsiguiente,  la  |)arte  al- 
cohólica del  líquido,  y  las  otras  le  dan  cierto  sa- 
bor particular  tuerte  y  amargo  y  sirven  para  su 
conservación. 

Todos  los  cereales  pueden  colocarse  en  la  pri- 
mera clase,  pues  todos  ellos  contienen  almidón 
que  puede  trasformarse  en  azúcar,  empleándose 
por  eso  á  veces  el  trigo,  el  arroz,  el  maíz,  etc.; 
pero  la  cebada  que  se  usa  muchísimo  en  Europa, 
produce  la  cerveza  mas  perfecta,  y  con  mayor  eco- 
nomía sobre  todo.' 

Existen  dos  espíes  de  cebada,  el  hordewñ 
vulgare  ó  cebada  común  de  dos  órdenes,  y  el 
kordeum  hexculithum  ó  cebada  de  seis  órdenes. 
En  Inglaterra  se  usa  la  primera,  de  la  que  se  hace 
un  consumo  enorme:  en  Francia  se  emplea  indi- 
ferentemente de  una  ú  otra  clase.  El  tamafio  de 
los  granos  de  la  cebada  y  la  igualdad  aproximada 
de  sus  dimensiones  son  condiciones  importantes 
para  la  regularidad  que  es  tan  esencial  en  las 
operaciones  ulteriores  que  deben  sufrir,  ademas 
de  ser  en  general  esta  cualidad  consecuencia  de 
un  buen  cultivo.  Los  granos  buenos  son  duros,  lle- 
nos, farináceos  y  blancos  por  el  interior:  mojados 
durante  algunos  minutos  y  removidos,  no  deben  pro- 
ducir olor  alguno  desagradable.  Los  mas  pesados, 
á  igualdad  de  medida,  son  los  mejores;  por  último, 
sumergidos  en  el  agua  y  agitados  en  ella,  deben 
caer  casi  todos  al  fondo  del  líquido.  Con  todas  es* 
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las  condiciones,  la  cebada  debe  poseer  ademas,  y, 
sobre  iodo,  la  cualidad  germioa^va,  sin  la  cual 
seria  imposible  trasforoiar  la  fécula  ea  materia 
azucarada. 

Una  do  las  cosas  que  mejor  prueba  la  buena 
calidad  de  la  cebada,  es  lambien  el  aumento  de 
volumen  que  adquiere  el  grauo  cuando  se  le  su- 
merge en  agua  por  un  tiempo  regular;  de  ahí  es  que, 
según  el  doctor  Ure: 

Cebada  mojada. 

100  medidas  de  cebada  ordinaria 

(hordeum  vulgare)  producen*    124  medidas* 

100  —  de  cebada  de  6  órdenes  de 

Escocia 121 

iOO  —       —        ídem       —  41H 

100  -~  de  cebada  de  superior  ca- 
lidad de  Suffolk 183 

100  —  —  de  6  órdenes 
de  Escocia,  de  calidad  muy 
inferior i09 

Aquí  se  \e  la  notable  diferencia  que  existe  en- 
tre el  producto  de  una  cebada  de  mala  calidad  y 
el  de  una  que  la  tenga  escelente:  de  tal  modo  in- 
dica esta  circunstancia  el  producto  probable  de 
cerveza  que  ba  de  dar  la  cebada  germinada,  (me 
se  toma  cuidadosamente  en  consideración  por  los 
agentes  de  la  administración  en  Inglaterra,  los 
cuales  establecen  la  base  de  los  Impuestoe  sobre 
dicho  aumento  de  volumen. 

En  Francia,  en  donde  la  administración  permi- 
te á  los  cerveceros  usar  do  otras  materias  azuca- 
radas que  las  procedentes  de  la  cebada,  es  eviden- 
te que  ese  aumento  de  volumen  seria  una  base 
completamente  ilusoria;  entre  nuestros  vecinos  se 
toma  por  base  el  volumen  del  mosto  preparado  con 
'  la  cebada .  En  España  las  fábricas  de  cerveza  pegan 
anualmente  la  cuota  de  doce  reales  por  cada  arro- 
ba de  cabida  que  tienen  las  calderas:  es  derecho 
uniforme,  siu  estar  sujeto  á  la  base  de  población. 

En  Inglaterra  se  calcula  que  100  kilogramos 
(217  libras)  de  buena  cebada  pesan  después  de 
mojados  sobre  146  kilogramos  (317  libras)  por  tér- 
mino medio;  la  mejor  toma  siempre  mas  agua.  Pa- 
ra hacer  comprender  el  importantísimo  papel  que 
juega  la  cebada  en  la  preparación  de  la  cerveza, 
es  necesario  entrar  en  algunos  pormenores  sobre 
la  composición  de  dicho  cereal  y  sobre  las  modifi- 
caciones,que  puede  esperimentar  cuando  se  halla 
espuesta  a  ciertas  influencias. 

La  cebada  se  compone  de  almidón,  gluten, 
cierta  cantidad  d^  glucosa  y  dextrina,  albúmina, 
una  materia  grasa,  salvado,  agua  y  algunas  sales 
terrosas  en  pequeña  porción.  Lo  aue  sobre  todo 
nos  importa  considerar  aqui  es  el  almidón;  las  de^ 
mas  materias,  y  en  particular  el  gluten  y  la.  albú- 
mina, tienen  probablemente  cierta  ínQuencia  sobre 
la  calidad  de  la  cerveza,  influencia  que  si  bien  no 
es  común,  no  poroso  es  menos  real;  pues  con  la 
fécula  sola  y  hasta  con  el  almidón  mismo,  es  im- 
posible preparar  cerveza  ni  aun  de  la  peor  cali- 
dad: sea  de  esto  lo  que  fuere,  el  almidón  es  el  que 
.suministra  la  parte  azucarada  y  por  consiguiente 
el  alcool  contenido  en  el  líquido.  Para  que  el  al- 
midón de  la  cebada  pueda  cambiarse  en  sustancia 
azucarada,  ea  preciso  desarrollar  en  los  granos  de 
.dicho  cereal  una  sustancia,  la  diastasis,  aue  posee 
en  alto  grado  la  propiedad  de  hacer  soluble  el  al- 
midón trasformándolo  en  dextrina,  y  después  en 
azúcar.  Este  principio  natural,  descubierto  por 
MM.  Payen  y  Persoz,  se  desarrolla  durante  la 
germinación  de  los  cereales,  y  de  las  patatas;  hace 
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soluble  e^alcitdoD  «pw  encierrao^yp^iñítedees- 
te  modo  que  se  alimenten  los  tallos  jóvenes  de  la 
planta.  Haciendo,  pues,  germinar  la  cebada,  y  de- 
teniendo la  germinación  oportunamente  segan  lue- 
go indicaremos,  consigue  el  cervecero  la  materia 
azucarada  que  necesita  para  la  prq)a ración  de  la 
cerveza. 

La  cebada  y  los  otros  cereales  que  á  veces  se 
emplean,  no  son  las  únicas  primeras  materias  de 
que  se  usa  para  obtener  la  parte  alcohólica  de  la 
cerveza.  En  Francia  sobre  todo,  empléense  ade- 
mas, y  tal  vez  con  demasiada  frecuencia,  varias 
materias  azucaradas,  como  melazas,  azúcar  de  fé- 
cula y  glucosa,  etc.  El  uso  de  estas  sustancias  pro- 
duce positivamente  resultados  económicos;  pero 
si  se  abusa  de  ellas,  la  buena  calidad  de  la  cerve- 
za baja  de  punto. 

En  Inglaterra  la  ley  prohibe  terminantemente 
el  uso  de  sustancias  azucaradas  fuera  de  las  pro- 
cedentes de  los  cereales:  esto  dimana  del  método 
de  imposición  de  derechos,  los  cuales,  como  ya 
hemos  visto,  reconocen  por  base  en  esta  indastríá 
el  aumento  de  volumen  que  la  cebada  esperímeota 
al  mojarla. 

En  la  segunda  clase  de  las  primeras  materias 
se  colocan,  y  lo  repetimos  otra  vez,  las  soetaacias 
destinadas  á  conservar  y  perfumar  la  cerveza.  La 
mas  estimada,  y  hasta  la  única  que  hoy  se  lísa, 
es  el  lúpulo  ú  hombrecillo. 

El  lúpulo  {humulus  lupulu$)  es  ima  planta  en- 
redadera, deracimos  vivaces,  que  pertenece  á la 
familia  de  las  ortigM:  las  flores  hembras  de  la 
planta  ó  pinas  del  lúpulo  son  las  que  se  recogen  y 
usan  en  la  preparación  de  la  cerveza. 

La  parte  útil  del  lúpulo  es  una  sustancia  ama-* 
rilla,  pulverulenta,  muy  aromática  que  reviste  las 
escamas.de  las  pinas,  y  que  forma  cuando  menos 
la  octava  parte  de  su  peso.  Esta  secreción  pulve- 
rulenta puede  recogerse  fácilmente,  bastando  pa- 
ra ello  secar  á  una  temperatura  dulce  las  hojuelas 
del  lúpulo,  después  de  colocarlas  en  un' tamiz  de 
crin:  el  polvo  separado  de  las  materias  estrafias 
atraviesa  el  tejido  ó  malla.  MM.  Payen  y  Gheva- 
lier  que  lo  analizaron,  han  encontrado  que  se  com- 
pone de 

Aceite  esencial; 

Resina; 

Una  materia  azoada  cuando  menos; 

Una  sustancia  amarga,  y 

Otra  gomosa. 

Hánse  encontrado  ademas  algunos  TesUgios  de 
acetato  de  amoniaco,  de  azufre,  de  sitice,  de  cloro, 
de  calcio,  de  sulfato  y  malato  de  potasa,  de  fosfeM 
y  carbonato  decaí  y  por  último  de  óxido  de  hierro. 

Verificándose  la  separación  de  eista  secreoioD 
amarilla,  por  el  procedimiento  que  antee  hemos 
indicado,  MM.  Payen  y  Gh^valier  han  obtenido  los 
resultados  siguientes  tratando  diferentes  Ifrpolos. 

Clases,  de  lúpulo.  Se<treoion  amarilla. 

Lúpulo  de  Poperingue  {Bélgica).  •  18,00  p.  100 

de  América,  viejo 16,00 

deBourgea.  . |6,00 

deEUogdeCrócy.  .  .  .  IS,00 

deBuaignies... 41,90 

de  Vosges f|,00 

de  Inglaterra,  viejo. .  .  .  10,00= 

de  Luneville 10,00 

de  Lieja 9^00 

de  Aloste  (Bélgica).  ...  8,00 

de  Spalte  (Alemania).  .  .  S,00 

de  TouJ  (Meurthe) 8,00 

I 
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1-5*^  i*y*  ^^^  ^®''  ^"*  P"®^^  ^"»r  mucho  la 
calidad  de  los  tápalos  que  se  encueotrau  en  el  co- 
mercia,  y  que  interesa  ai  fabricante  el  asegurarse 
de  dicba  calidad  antes  de  veriflcar  las  compras  de 
esta  primera  materia,  que  siempre  se  vende  ó  un 
precio  elevado.  Se  observará  ademas  que  los  lú- 
pulos de  Francia  son  poco  ricos  en  materia  útil,  lo 
qne  procede  de  los  métodos  de  embalar  que  se 
usan,  los  cuales  no  han  libado  á  la  perfección  que 
ttenea  en  Inglaterra  y  en  América  y  que  ejercen 
ona  mn  mfluencia  sobre  la  conservación  de  las 
propiedades  del  lúpulo.  Por  medio  de  prooedi- 
imeiilos  cuya  descripción  no  es  de  nuestro  propó- 
silo  iMcer  aqoi,  MM.  Payen  y  Chevalter  han  con- 
seguido estraer  de  la  secreción  amarilla  una  sus- 
taocja,  que  ban  llamado  lupnlina,  á  la  cual  atribu- 
yen la  mayor  parte  de  las  propiedades  del  lúpulo. 
Esta  materia,  amarga  y  aromática  coando  está  ca- 
liente, es  muy  soluWo  en  el  alcool;  el  agua  disuel- 
ve 5  por  100  de  su  peso,  lo  que  esplica  de  que 
manera  se  verifica  la  incorporación  en  la  cerveza; 
por  otra  parte,  el  aceite  esencial  que  acompafia  á 
la  Jopaüna  también  juega  probablemente  cierto 
papel  en  la  conservación  de  la  cerveza, 

lamediatamente  después  de  la  recolección  del 
lupolo,  todos  los  cuidados  deben  dirigirse  á  la  de- 
secación y  embalaje  de  sus  hojas:  generalmente 
se  ^tienden  los  conos  en  grandes  graneros  y  se 
les  da  cada  dia  una  vuelta  con  «1  rastrillo  hasta 
que  adquieren  el  grado  conveniente  de  sequedad. 
En  Alsacia,  cuyos  habitantes  se  dedican  activa- 
ineote  al  cultivo  del  lúpulo,  se  hace  con  mayor  ra- 
pidez la  desecación,  esponiendo  el  hipulo  en  cua* 
droa  guarnecidos  con  trenzas  de  cuerda,  distan- 
tes anos  de  otros  35  centímetros  (poco  mas  de  44 
pulgadas.)  Estos  procedimientos  de  desecación  al 
aire  libre  tienen  los  inooovenieoies  de  exigir  mu- 
c^  tiempo  y  de  tener  que  estar  sometidos  á  las 
nflovocias  atmosféricas:  cuando  el  aire  está  hú- 
meda, se  prolonga  la  desecación  y  mientras  esta 
se  venNñca,  el  lúpulo  pierde  necesariamente  de  sos 
propiedMles.  ObtWríaose  mejores  resultados  y 
sobre  todo  mas  regulares,  opei^ndo  la  desecación 
á  aqawe  teroperatttf  a  de  una  estufa  de  corriente  de 
airecaldeado:  podríanse  emplear  para  esto  las  tor- 
recillaa  6  atalayas  comunes,  de  que  luego  habla- 
remos, ó  bien  las  estofes  perfeccionadas  que  se 
osan  eo  otras  industrias.  En  todo  caso,  la  tempe- 
ratura no  debe  pasar  de  W^  centígrados.  Esta 
Oaeation  ha  ocupado  largo  tiempo  en  Inglaterra  á 
los  preductores  de  lúpulo,  y  bánse  ideado  varios 
aparaioa  one,  al  parecer,  deben  dar  muy  buenos  re- 
mtadoa»  Ee  preciso  tener  la  precaución  cuando  la 
desecación  se  ba  verificado  en  una  estufa,  de  dejar 

3ue  repose  algunos  dias  el  lúpulo,  para  que  tome 
e  la  aUnósfera  cierta  pequeña  cantidad  de  agua 
que  es  indispensable  para  ablandario,  asi  como  pa- 
ra laapedtr  que  se  desmenuce  y  convierta  en  polvo 
al  tiempo  de  embalarlo. 

El  embalaje  de  los  conos  ya  secos  del  lúpulo 
^  oaa  de  las  operaciones  que  mas  influyen  para 
la  mayor  6  menor  conservación  de  esta  primera 
materia:  á  ella  debe  atribuirse  la  causa  de  las 
enormes  diferencias  que  existen  entre  el  valor  de 
loslápuloa  ingleses  y  los  de  Francia  después  de 
«IgoDos  aftos  de  almacenados.  Los  primeros  con- 
servan por  mucho  tiempo  gran  parte  de  sus  pro- 
piedades; los  aegpndos,  por  el  contrario,  pierden 
generannente  casi  todo  su  valor  al  cabo  de  tres  ó 
antro  afios  alomas. 

^  ^*^"jia  se  coBlentan  generalmente  con 
^f©^  «í  lúpulo  al  meterlo  en  los  sacos:  con 
«ta  bgera  presión  quedan  numerosos' intersticios, 
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á  través  de  los  cuales  puede  circular  el  aire  libre- 
mente, el  que,  poco  apoco  va  arrastrando  el  acei- 
te esencial,  el  oxígeno  y  otros  muchos  otros  prin- 
cipios y  destruyendo  por  consiguiente  sus  princi- 
pales propiedades. 

En  Inglaterra,  por  el  contrario,  después  de  ha- 
ber apilado  el  lúpulo  en  unos  sacos  de  materia 
muy  fuerte  y  que  se  hallan  estirados  de  un  modo 
conveniente,  se  le  somete  á  la  acción  enérgica  de 
una  prensa  hidráulica:  con  esta  operación,  se  un^ 
y  aprietan  de  tal  modo  unos  contra  otros  los  conqs, 
que  no  pueden  penetrar  fácilmente  ni  el  aire  ni  la 
Humedad.  A  pesar  de  todas  estas  precauciones,  el 
lúpulo  siempre  pierde  de ftu  valor  á  medida  que 
pasa  el  tiempo,  si  bieír  esto  sucede  tanto  mas  des- 
pacio cuanto  mejor  hecho  ha  sido  el  embalaje. 

Los  lúpulos  mejores  son  aquellos  que  tienen  un 
color  amarillo  de  oro,  conos  grandes  y  olor  agra- 
dable: cuando  se  frotan  entre  las  manos,  dejan 
manchas  amarillas  muy  odoríficas  sin  ninguna 
partícula  de  la  planta:  se  puede  uno  asegurar  di- 
rectamente de  la  cantidad  de  la  secreción  amarí- 
llapor  medio  del  procedimienta  que  hemos  indi- 
cado toas  arriba. 

En  Inglaterra,  los  lúpulos  mas  grandes,  mas 
pálidos  y  mas  perfumados,  se  empaquetan  en  sa- 
cos de  buena  estopilla,  que  pesan  cuando  menos 
sobre  76  kilogramos  (169  libras);  se  destinan  para 
fabricar  la  cerveza  mas  fuerte.  Los  lúpulos  de  co- 
lor oscuro  y  muy  fuerte  perfume  se  meten  en  sa- 
cos de  tela  ordinaria,  que  suelen  contener  unos 
192  kilogramos  (330  libras):  se  venden  á  los  fabri? 
oantes  de  cerveza  fuerte  y  de  porter.  En  dicho 
pais^  los  lúpulos  mas  grandes  crecen  en  las  cer- 
canías de  Ganterbury;  los  de  Worcester  tienen  un 
perfume  dulce  y  agradable  muy  estimado  por  mu-^ 
chos  bebedores  de  cerveza. 

Siendo  el  lúpulo  un  producto  bastante  caro,  se 
ba  tratado  varias  veces  de  reemplazar  du  sostan*" 
cia  amarga  por  medio  de  la  deoocdion  de  otras 
sustancias.  Los  aceites  esenciales  estraidos  de  las 
cortezas  de  los  árboles  resinosos,  las  decocciones 
del  boj,  de  la  genciana,  etc.,  han  sido  objeto  de 
repetidos  ensayos.  Pero  algunas  de  estas  materias 
•on  venenosas;  otras,  aunque  tienen  el  sabor 
amargo  del  lúpulo,  no  asi  su  perfume;  por  consi- 
guiente debe  condenarse  su  uso,  principalmente 
cuando  la  cuestión  del  coste  es  la  única  razón  que 
determina  á  los  cerveceros  á  emplear  dichas  sus- 
tancias. 

II.  Preparación  de  la  malta.  Las  operaciones 
que  comprendemos  en  esta  parte  de  nuestro  arti- 
culo, tienen  por  objeto,  mediante  el  desenvolvi- 
miento de  la  diastasía,  conducir  el  grano  áan  es- 
tado tal  que  pueda  disolverse  en  el  agua  y  dar  un 
líquido  azucarado  y  á  propósito  para  la  fermenta- 
ción. En  Francia  los  cerveceros  mismos  hacen  es- 
tas operaciones;  pero  en  Inglaterra,  en  donde  la 
cerveza  se  fobrica  en  cantidades  inmensas,  la  pre- 
paración del  grano  constituye  una  industria  com- 
Í)letamente  separada,  que  se  ejerce  por  lo  común 
ejos  de  las  poblaciones  y  en  países  abundantes  en 
cereales. 

La  preparación  comprende  cuatro  operaciones 
sucesivas 

i.*  La  infusión  destinada  á  seblandecer  el  gra- 
no y  á  que  se  ponga  en  disposición  de  germinar  ó 
entallecer. 

2."  La  germinación  que  debe  desenvolver  la 
díastasis.  '         , 

3.*  La  desecación  de  la  cebada  que  ha  germi- 
nado ya,  cuya  operación  tiene  por  objeto  detener 
la  germinación  y  conservar  el  grano. 
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4/  El  molido  6  tritaracioD  do  Ib  cebada  ya 
seca. 

i*  Xa  infusión  ó  remojo  se  hace  ea  giandes 
cubas  de  madera  ó  pilas  de  piedra  que  se  llena n 
de  agua  hasta  cierta  altura,  en  las  coalea  se  echa 
la  suncieole  cautidad  de  cebada,  procoraúdo  que 
por  encima  de  ella  haya  una  capa  ae  4  Ó2  decíme- 
tros de  líquido  (4  á  8  pulgadas).  Después  do  bien 
removido  todo  con  dos  palas  ó  remos  de  madera, 
se  le  deja  reposar.  Ei  grano  bueno,  que  es  mas 
pesado  que  el  agua,  desciende  al  fondo;  el  malo, 
sobrenada  y  debe  sacarse  con  una  espumadera, 
poirque  podría  alterar  la  calidad  de  los  otros  y 
contribuir  á  dar  mal  gusto  á  la  cerveza:  pocas  ve- 
ces pasa  esta  clase  de  grano  del  2  por  iOO  de  la 
cantidad  total  de  la  cebada. 

Dorante  la  infusión  el  grano  embebe  el  agua: 
cuando  es  de  buena  calidad  toma  poco  mas  ó  me- 
nos la  müad  de  su  peso  y  su  volumen  suele  au- 
mentar cerca  de  una  q^ointa  parte. 

Al  cabo  de  cierto  tiempo  el  agua  adquiere  un 
tinte  amarillento  y  un  olor  de  paja  debido  todo  é 
la  disolución  de  algunas  materias;  en  tiempo  cak- 
roso  y  cuando  hay  bastante  cantidad  déoslas  sus- 
tancias solubles,  no  tardaría  mucbo  en  provocar 
uoa  fermentación  muy  perjudicial  á  la  calidad  de 
la  cebada,  sino  se  tuviera  cuidado  de  renovarla 
una  ó  dos  veces  cuando  menos  mientras  dura  la 
infusión.  De  todos  modos,  el  agua  debe  cambiar- 
se cuantas  veces  se  vea  que  el  liquido  adquiere  un 
¿usto  acídalo.  Se  estrae  el  agua  de  la  cuba  por 
medio  de  una  espita  colocada  cerca  del  suelo, 
cuidando  antes  de  colocar  en  el  orificio  un  lienzo 
claro  que  impida  la  salida  del  grano. 

El  tiempo  que  dura  la  infusión  depende  de  la 
temperatura  esterior:  es  mas  corto  cuando  hace  ca- 
lor que  coando  hace  frío,  y  debe  durar  mas  cuando 
se  emplea  cebada  nueva,  pues  la  vieja  embebe  el 
agua  con  rapidez.  Según  las  circunstancias  la  du- 
ración varía  de  40  á  60  horas. 

El  remojo  tiene  por  objeto  preparar  el  grano 
para  la  serminacion,  del  mismo  modo  que  la  hu- 
medad ae  U  tierra  prepara  y  activa  el  desarrollo 
de  la  raíz  y  rejo  dei  grano  q^ue  se  ha  sembrado. 
*  Una  infusión  muy  larga  sena  perjudicial  porque 
alteraría  la  raiz,  quitaría  aL  grano  parte  de  su  po- 
der vegetativo,  causando  en  definitiva  una  pérdi- 
da de  materia. 

Se  conoce  que  la  infusión  ha  llegado  á  su  pun- 
to, coando  el  grano  aparece  bien  oinchado  y  se 
le  puede  atravesar  fácilmente  con  una;Bguja.  Tam- 
bién puede  hacerse  otra  prueba,  que  consiste  en 
apretar  entre  los  dedos  la  cebada:  si  el  grano  suel- 
ta la  harina,  la  infusión  está  bien.  Guando  la  sus- 
tancia trasuda  bajo  la  forma  de  un  jugo  lácteo,  el 
remojo  ha  sido  demasiado  prolongado  y  la  cebada 
ha  pordido  una  parte  de  sus  propiedades. 

Cuando  el  grano  está  suficientemente  inflado, 
se  lava  cop  agua  fría,  queso  estrae  sin  pérdida  de 
momento:  eata  agua  atráese  consigo  cierta  mate- 
ria viscosa,  que  se  desarrolla  principalmente  cuan- 
do la  temperatura  e¿terior  es  elevada.  Se  deja  es- 
currir la  cebada  por  espacio  de  8  á^40  horas,  y  lue- 
go se  saca  por  una  puerteciUa  ó  escotillón  que  hay 
en  el  suelo  de  la  cuba  ó  tina. 

%,*  Qerminacio9u  Estraida  la  cebada,  se  la  co- 
loca o^c^pas  de  30  á  40  centímetros  (i3  d  47  pul- 
gadas) de  grueso,  e«  cuyo  estado  se  la  deja  du- 
isinte  24  hpras.  A  esto  tiempo,  el  grano  ha  adqui- 
rido ya  su  mayor  volumen,  y  entonces  se  calculan 
en  Inglaterra  los  derechos  que  deben  satisfacer  al 
%rario.  El  fermentador  ó  entaUeeedor  es  una  gran 
sala  cuyo  paTimooto  se  coostniye  C09  materiales 


impermeables:  lo  mejor  es  hacerlo  de  piedra  ó  la- 
drillo, cuidando  que  estén  perfectamente  unidos; 
tambieu  se  puede  emplear  con  éxito  ina  capu  de 
sustancia  bituminosa.  El  fermentador  debe  estar, 
en  cuanto  sea  posible,  al  abrigo  de  los  cambios  de 
temperatura,  conviniendo,  por  constgüíente,  queso 
halle  sobre  el  nivel  del  suelo. 

Al  poco  tiempo  de  haber  esténdido  la  cebedt , 
principia  á  elevarse  paulatinamente  la  temperatu- 
ra interior  de  la  sala  y  se  percibe  un  olor  muy 
agradable.  Si  entonces  se  métela  mano  en  el  mon- 
tón, no  sok)  esperimenta  cierto  calor,  sino  que 
sale  humedecida,  aun  cuando  el  estertor  de  la  ce* 
bada  aparezca  seca«  En  este  estado  de  traspira* 
cion,  comienza  la  germinacien,  y  tan  pronto  como 
cada  grano  deja  aparecer -una  protuberancia  blan- 
quinosa, se  acude  sin  pérdida  de  momento  á  des- 
componer el  montón  y  á  disponer  la  cebada  eu 
capas  mas  delgadas.  Toda  la  habilidad  del  opera- 
rio consisto  entonces  en  moderar  la  germinación, 
que  tiende  á  marchar  con  gran  rapidez.  Y,  sobre 
todo,  á  hacerla  tan  uniforme  como  sea  posible, 
porque  es  preciso  que  al  fin  de  la  operación  todos 
los  granos  se  encuentren  poco  mas  ó  menos  en  el 
mismo  estado.  Si  esto  no  se  consigue  puedeD  es- 
perimentarse  pérdidas  cons'iderablea*  El  operario 
obtiene  la  regularidad  apeteoida  variando  el  espe- 
sor de  la  capa,  que  Ta  aisminoyendo  poco  á  poco 
hasta  aue  solo  tiene  40  centímetros  (4  pulgadas), 
V  revolviendo  la  cebada  de  tiempo  en  tiempo,  é 
fin  de  que  todos  los  granos  unas  veces  ocupen  oF 
interior  y  otras  la  superficie  déla  capa.CuaDOO  estii 
ha  llegado  á  tener  los  40  centímetros  de  espesor, 
se  apalea  el  grano  doe  ó  tres  veces  al  dia.  Los  ope* 
rarios  que  hacen  este  trabajo  van  descalzos  ó  llevan 
cuando  mas  unas  anchas  sandalias  de  madera  pa- 
ra no  chafar  ó  magullar  los  granos. 

La  protuberancia  blanquinosa  que,  según  óe* 
jamos  dicho,  aparece  en  los  granos,  procede  déla 
raiz  que  sale  ae  ellos  inmediatamente,  es  el  pri- 
mer indicio  de  la  germinación:  dicha  raiz  se  divi- 
de muy  pronto  en  tres  ó  mas  filamentos,  qqe  cre- 
cen rápidamente.  A  las  veinte  y  cuatro  horas  de 
haber  aparecido  la  raiz,  sale  por  el  misou)  punto 
el  germen,  pero  en  logar  de  desarrollarse  por  es- 
te estremo,  se  introduce  por  debajo  de  la  pdicala 
y  se  dirige  al  otro,  al  cual  tarda  poco  en  aguje- 
rear, dilatándose  en  forma  de  hoja  verde»  si  ne  se 
detiene  á  tiempo  la  germinación^ 

La  esperiencia  enseña  que  la  mayor  cantidad 
de  diastasis  se  forma  en  el  momento  en  oue  el  ger- 
men, después  de  haber  recorrído  toda  la  longitud 
del  grano,  se  prepara  á  saUr  y  á  trasformarse  éa 
talljto;  si  se  traspasa  este  límite,  hay  esposiciou 
de  sufrir  una  pérdida  muy  considerable,  pues  eft 
tallo  entonces  se  nutre  á  espensaa  de  la  parte  útil 
del  grano. 

Temiendo  traspasar  dicho  límite,  coBTieoe  de* 
tener  la  germinación  en  el  momento  ea  que  et* 
germen  ha  recorrido  las  dos  terceras  partes  de  la 
longitud  del  grano:  en  dicho  instante,  la  cantidad 
de  diastasis  desarrollada,  aunque  menor  que  en 
el  primerease,  es, sin  embargo,  mas  qoesnncieD- 
te,  para  trasformar  en  azúcar  lo  que  queda  de  aU 
midon  en  la  cebada  germinada.  Mas  adelante  ae- 
remos cómo  se  detiene  bruscamente  cuando  se 
quiere  la  germinación. 

Para  conseguir  que  esta  salga  bien,  no  basta 
observar  todas  las  precauciones  oue  hemos  indi- 
cado; es  preciso,  aaemas,  que  k  temperatura  eu- 
tertor  no  sea  muy  elevada»  pocque  entonces  no 
podría  moderarse  la  fuerza  de  la  vegetacioo;  n 
demasiado  baja,  porque  en  ese  oaso  U  germina- 
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doD  se  haría  por  el  contrario  con  estremada  len- 
titud. La  primavera  y  el  otoño  son,  por  consi* 
guíente^  las  estaciones  mas  favorables  para  esta 
operación:  sin  embargo,  y  lo  repetimos  de  naevo, 
se  poede  suplir  en  parte  las  diferencias  que  pre- 
sentan las  estaciones»  teniendo  fermentadores  ó 
enullecedores  que  se  bailen  al  abrigo  de  las  in- 
fluencias atmosféricas,  y,  sobre  todo,  de  los  cam- 
bios de  temperatura. 

La  duración  de  la  germinación  depende,  puec, 
por  necesidad  de  la  posición  del  fermentador  y  de 
b  temperatura  esterior:  varia  mucho  segan  los 
países.  En  Francia  dura  por  término  medio  10  ó  42 
días:  en  Inglaterra  ii  o  46,  y  en  Escocia,  cuya 
temperatura  es  muy  baja,  se  necesitan  á  veces 
48  o  31  dias.  En  España,  por  consiguiente,  bastan 
mochos  meno% 

Dorante  la  germinación  tiene  logar  un  cambio 
notable  en  la  composición  del  grano:  el  glúteo 
desaparece  enteramente:  sin  duda  pasa  á  las  rai- 
ces, que  en  efecto  contienen  mucho  ázoe.  La  pe- 
qoefia  cantidad  de  diastasis  que  se  desarrolla  tras- 
forma  cerca  de  la  mitad  del  almidón  del  grano  en 
azúcar  ó  en  destrina:  el  resto  del  almidón,  si  se 
coloca  mas  tarde  en  buenas  condiciones  de  bidra- 
tacioD  y  de  temperatura,  se  convierte  en  azúcar 
por  la  oiastasis;  ñor  lo  demás,  el  interior  del  grano 
es  somamente  blanco,  y  su  sustancia  llega  á  ha- 
cerse tan  desmenozable  que  se  convierte  en  barí- 
Da  cuando  se  la  comprime  con  los  dedos. 

Afiadiremos  por  ultimo,  que,  según  acontece 
en  toda  clase  de  vegetación,  mientras  germina  la 
cebada,  hay  absorción  de  oxigeno  y  desprendi- 
miento de  ácido  carbónico;  á  cuyas  reacciones  se 
debe  con  evidencia  el  calor  que  se  desarrolla  en 
el  iqterior  de  las  capas  del  grano. 

3.*  D0  la  desecación.  Tan  pronto  como  se  co- 
noce que  la  germinación  ha  llegado  al  punto  con- 
Tenieote,  es  preciso  detenerla  sobre  la  marcha, 
quitando  al  grano  toda  la  humedad  que  conserve 
y  matando,  pordacirloasi,  el  germen  con  una  tem- 
peratora  bastante  elevada.  Esta  temperatura,  que 
ae  obtiene  en  los  aparatos  llamados  atalayas  ó 
torrectüoMf  tieneademas,  por  objeto,  secando  com- 
pletamente el  grano,  permitir  que  la  malta  se 
conserve  durante  muchos  meses  sin  alteracioo 
sensible.  Para  obtener  este  resultado,  se  lleva  la 
cebada  germinada  á  un  granero  que  tenga  buena 
-ventilación  y  colocado  encima  precisamente  del 
lermeotador.  Una  vez  allí,  se  estiende  formando 
Doa  capa  de  un  decímetro  de  grueso  (4  y  s/i  pul- 
«adas)  y  ae  la  deja  por  espacio  de  algunas  horas, 
basta  que  no  se  moja  la  mano  al  tocarla,  en  cuyo 
caso  poede  ya  conducirse  á  la  atalaya.  Los  apara- 
tos qoe  se  han  empleado  para  secar  la  cebada  son 
iHimerosos,  y  en  los  últimos  años  sobre  todo,  se  ha 
procorado  que  la  desecación  se  hiciera  rápida  y 
melódic-amente,  sin  alterar  por  eso  el  grano  en 
manera  alguna.  Antes  de  describir  estos  aparatos, 
dioamoa  en  pocas  palabras  los  principios  gene- 
rales en  que  deben  apoyarse. 

En  el  instante  en  que  comienza  la  desecación, 
aun  conserva  la  cebada  bastante  agua:  es  nece- 
sario, poes,  elevar  en  seguida  su  temperatura 
á  50*,  porque  el  almidón  que  todavía  contiene  el 
^rano  tbnnaria  un  engrudo  ó  pasta  que,  endure- 
cióodosecon  el  calor,  opondría  mas  tarde  resísten- 
osla á  la  acción  disolvente  de  la  diastasis.  Cuando 
ya  se  ha  evaporado  la  mayor  paKe  del  agua,  en- 
tonces poede  elevarse  la  temperatura  á  80®  y  aun 
é  89* centígrados,  pero  nunca  á  iOO<>,  poraue  se 
destmiria  la  diastasis,  y,  por  consiguiente,  la  ce- 
bada no  serviría  para  la  preparación  de  la  cerve- 


za, á  la  qoe  tan  solo  daría  color.  Añadiremos,  en 
Gn,  que  mientras  dura  la  desecación,  debe  revol- 
verse la  cebada  con  frecuencia,  para  que  todas 
sus  partease  encuentren  sucesivamente  en  las 
mismas  condiciones  de  temperatura. 

La  torrecilla  mas  sencilla,  mas  antigua  y  qui*- 
zás  la  mas  defectuosa,  es  la  oue,  sin  embargo,  se 
usa  generalmente  en  París.  Se  compone  ordina- 
riamente de  una  plataforma  cuadrada,  que  suele 
tener  de  i  á  7  metros  (14  á  25  pies)  por  cada  lado, 
según  la  importancia  de  la  fábrica:  el  suelo  se  for- 
ma con  planchas  de  hierro  colado,  que  tienen  un 
gran  número  de  orificios,  y  meior  aun  con  telas 
metálicas,  que  dejan  atravesar  el  calor  de  un  mo- 
do mas  uoírorme:  unas  ú  otras  descansan  en  bar- 
ras de  hierro,  cuyos  estremos  ouedan  empotrados 
en  las  paredes  que  rodean  la  plataforma  que  va- 
mos describienao.  Esta  superficie  metálica  forma 
la  base  de  una  pirámide  rectangular  truncada,  en 
cuyo  vértice,  qoe  mira  á  la  parte  de  abajo,  se  en- 
cuentra el  hornillo:  la  distancia  de  este  á  la  plata- 
forma, ó,  mejor  dicho,  la  altura  de  la  pirámide,  es 
de  4  á  6  metros  (4  4  á  21  y  Vs  piw)  poco  mas  ó  me- 
nos. El  hornillo  está  cubierto  con  su  bóveda,  la 
cual,  calentándose  á  una  temperatura  roja,  produ- 
ce el  efecto  útil  de  quemar  el  humo  qoe  ocasiona 
la  combustión.  La  bóveda  tiene  varios  orificios  por 
donde  salen  los  productos  de  la  combustión,  y  ade- 
mas se  halla  revestida  con  una  especie  de  capa  da 
ladrillo,  para  impedir  que  las  raices,  qoe  pasan  á 
través  de  los  orificios  de  la  plataforma,  caigan 
sobre  la  bóveda  ó  en  el  fuego  y  produzcan  humo. 

He  aquí  la  descripción  de  este  aparato  dibuja- 
do en  la  /tgr.  797:  A  A,  es  (a  plataforma  de  metal 


797 


agujereado  ó  de  tela  metálica;  BB,  es  una  segun- 
da plataforma  semejante  á  la  primera,  cuyo  uso 
indicaremos  luego,  y  que,  por  otra  parte,  no  tie- 
nen generalmente  las  atalayas.  G,  puerta  que  per- 
mite entrar  en  la  plataforma  para  disponer  el 
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grano  formando  utia  capa  de  6  ó  7  centímetros 
(i  y  Vs  á  3  pul|;adas);  D,  vértice  de  la  atalaya  » 
torrecilla;  E,  bóveda  aguiereada,  de  ladrillos  re- 
fractarios, que  cierra  el  hornillo;  F,  techo  ó  cu- 
bierta de  ladrillo  que  hay  sobre  la  bóveda  y  que 
rechaza  á  los  lados  las  raices  que  van  cayendo;  G, 
conductos  laterales  que  reciben  á  dichas  raices  y 
las  arrojan  fuerat  estos  conductos  permiten  ade- 
mas que  se  introduzca  el  aire  en  el  espacio  vacio 
II,  para' que  se  mezcle  también  con  los  productos 
de  la  combustión  del  hornillo  que  van  á  parar  alli 
al  salir  de  la  bóveda.  Se  comprende  fácilmente  que 
aumentando  ó  disminuyendo,  según  se  quiera,  la 
introducción  del  aire,  por  medio  de  unos  peque- 
ños registros  dispuestos  en  el  orificio  esterior  del 
canal  G,  puede  también  hacerse  variar  la  tempe- 
ratura del  aire  que  ha  de  atravesar  la  platafor- 
ma A.  El  espacio  II,  se  aprovedia  de  intento,  pa- 
ra que  en  él  se  forme  una  mezcla  de  los  produc- 
tos de  la  combustión  y  del  aire  esterior:  dicha 
mezcla  en  seguida  atraviesa  la  tela  metálica  y  la 
capa  de  cebaaa,  y  arrastra  el  agua  en  estado  de 
vapor;  una  chimenea  que  corona  la  torrecilla  tiene 
por  objeto  dar  salida  al  aire  húmedo  que  sin  ce- 
sar se  renueva. 

Esta  atalaya  ó  torrecilla  presenta  muchos  in- 
convenientes: el  mas  grave  procede  del  contacto 
directo  de  los  productos  de  la  cembustion  con  la 
cebada,  contacto  que  debe  con  precisión  dar  mal 
'  gusto  á  la  malta.  Para  disminuir  todo  lo  posible 
este  inconveniente,  hay  que  quemar  combustibles 
que  hagan  poco  humo,  como  el  haya,  el  ojaranzo, 
el  álamo  negro,  etc.  Por  otro  lado,  no  siendo  me- 
tódica en  este  aparato  la  desecación  de  la  cebada, 
hay  que  observar  con  cuidado  la  marcha  del  fue- 
go, á  fin  de  que  la  temperatura  del  aire,  muy  dé- 


Ea  algunas  partes  se  ha  querido  remediar  este 
último  inconveniente  aAadiendo  á  la  atalaya  otra. 
segunda  plataforma  BB  (fig,  1V7J,  encima  üg  la 
primera  y  semejante-á-«Uá«.  Amblas  se  cubren  du 
grano,  y  el  aire  caliente  después  de  haber  atrave- 
sado la  primera  capatodaTia  pasa  á  otra  segunda, 
y  saturándose  mas  de  vapor  acuoso  se  utiliza  me- 
jor: ademas  de  la  economía  que  resolta,  se  ob- 
tiene una  desecación  mas  metódica  y  graduada. 
En  efecto,  el  techo  superior  siempre  recibe  el  gra- 
no mas  húmedo  y  sa  desecación  comienza  cuan- 
do concluye  la  ae  la  capa  inferior.  Hay  menos 
riesgo  de  q^ue  se  deteriore  el  grano  por  una  ele« 
vacien  accidental  de  temperatura,  puesto  que  el 
grano ^mas  caliente  es  el  que  contiene  menos  agua. 
Para  hacer  pasar  la  malta  desde  el  piso  superior 
al  inferior,  basta  abrir  una  trampilla,  y  por  ella 
dejar  caer  e> grano. 

En  Inglaterra,  con  objeto  de  evitar  el  contac- 
to directo  de  los  productos  de  la  combustión  coa 
la  malta,  usan  del  aparato  cuya  descripción  va- 
mos á  hacer. 

Las  fig$.  798,  799,  800  V  801,  representan  va- 
rios cortes  de  la  atalaya  o  torrecilla.  La  ñg,  798 
es  un  corte  horizontal,  tomado  á  cierta  distancia 
del  suelo;  la  fig.  799  es  otro  corle  horizontal  to- 
mado por  encima  del  teche;  la  ñg.  800  es  una  sec- 
ción vertical;  v,  por  último,  la  fig»  804  es  otra 
sección  vertical  que  pasa  por  la  cbimenea  á  que 
se  dirigen  los  productos  de  la  combustión.  En  las 
cuatro  figuras,  las  mismas  letras  indican  los  mis- 
mos objetos.  En  el  centro  de  la  atalaya  ó  torreci- 
lla hay  una  campana  de  hierro  fundido  II,  soste- 
nida por  una  pared  de  ladrillos:  debajo  de  la  cam- 
pana hay  una  rejilla  a,  y  debajo  de  esta  el  ceni- 
cero h.  La  puerta  k  permite  introducir  el  combus- 


bii  cuando  comienza  dicha  desocaoion,  vaya  au-   tibie  en  el  hornillo;  el  humo  y  los  productos  de  la 
mentando  gradualmente.  |  combustión,  en  lugar  de  reunirse,  como  en  las 

atalayas  comunes,  en  el  espacio  va- 
cio que  hay  debajo  del  techo,  se  di- 
rigen por  dos  tubos  semejantes  r,  r, 
(fig.  799),  y  n,u{fig.  800),  qne  cir- 
culan  por  dicho  espacio.  Encima  de 
la  campana  se  encuentra  un  peque- 
ño techo  fn,  sostenido  por  los  pilares 
Ct  c,  c,  c,  que  impide  que  caigan  las 
raices  sobre  la  campana  y  que  se  pro- 
duzca humo,  djd,á,é,  son  cuatro  pi- 
lares de  ladrillo  qnesostienen  las  bar- 
ras de  hierro  sobre  las  que  descansan 
las  planchas  de  metal  ó  la  tela  metá- 
lica, 0,  e,  son  las  cuatro  paredes  ea 
forma  de  arco  que  aislan  el  espacio 
libre  reservado  entre  el  hornillo  y 
la  plataforma.  Fácilmente  se  coro* 
prende  aue  este  aparato  inglés  tie- 
ne tan  solo  por  objeto  calentar  el  airo 
3oe  ha  de  atravesar  la  capa  de  ceba- 
a,  al  contacto  de  los  tubos  de  hier- 
ro fundido  r,  ti,  por  los  coales  circula 
el  humo:  éste  ninguna  comunicacioa 
tiene  con  dicho  aire  y  sale  por  la  chi- 
menea i,sifig.  804).  En  este  aparato 
puede  quemarse  toda  clase  de  com- 
bustibles, hasta  los  que  dan  miicbe 
humo,  y  no  sufre  cosa  alguna  la  cali* 
dad  de  la  cerveza.  Un  defecto,  sin 
embargo,  se  atribuyeá  este  apáralo. 
Es  evidente,  en  .efecto,  que,  siendo 
corto  el  espacio  que  recorren  los  to- 
bos, solo  puede  el  homo  comunicar 
una  pequeña  parte  de  su  calor;  jpor 
consiguiente,  el  gasto  de  combosiibla 
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es  roas  considerable  que  en  los  aparatos  antiguos. 
En  Francia,  en  donde  el  gasto  de  combustible  de- 
be tenerse  mas  en  cuenta  que  en  Inglaterra,  por- 
que Ta  mas  cara,  se  ha  modiñcado  perfectamente 
el  aparato  inglés,  produciendo  en  parte  el  aire 
caliente  en  un  buen  calorífero  después  de  dirigir- 
lo sobre  el  techo  de  la  atalaya.  Mr.  Cbaussenot, 
que  se  ha  ocupado  con  éxito  de  esta  cuestión,  ha 
entablecido,  sc^un  este  método,  muchas  torreci- 
llas qae  dan  escelentes  resultados. 

Otro  método  hay,  que  consiste  en  reemplazar 
los  tubos  en  que  circulan  los  productos  de  la  com- 
bustión con  otros  tubos  de  vapor  ó  de  aire  calien- 
te, dispuestos  debajo  de  la  plataforma  en  zig-zag: 
adoptando  este  procedimiento  se  puede  estar  se- 
guro que  la  temperatura  del  aire  no  se  elevará  de- 
masiado. 

En  todas  las  atalaya»  ó  torrecillas  que  hemos 
descrito  es  necesario,  para  activar  la  desecación  y 
hacerla  uniforme,  revolver  muchas  veces  la  ceba- 
da durante  el  curáo  de  la  operación.  Esta  varía 
segnn  los  aparatos:  tarda  menos  tiempo  cuando 
la  d^ecacion  se  hace  metódicamente,  pues  no 
hay  riesgo  deque  se  altere  el  grano  al  principio. 
En  las  torrecillas  ordinarias  dura  generalmente 
sobre  cuarenta  y  ocho  horas.  La  temperatura  má- 
xima varía  según  la  naturaleza  de  la  malta  que  se 
quiere  obtener  en  Inglaterra  se  preparan  tres 
clases  diferentes:  i*]a  malta  clara  se  produce 
erando  la  mayor  temperatura  á  que  se  ha  some- 
tido no  pasa  de  40<*  centígrados:  2.**  la  malta  ama- 
rilla de  ámbar  se  obtiene  á  una  temperatura  má- 
xima de50<>:  3.®  la  malta  oseara  se  produce  á  una 
temperatura  mucho  mas  alta  y  que  seguramente 
pasado  160*;  pues  se  carameliza.  Por  último,  hay 
ocasiooes  en  que  se  prepara  una  clase  de  malta 
negra  obtenida  á  una  temperatura  muy  elevada 
que  se  trabaja  aparte  y  que  se  usa  para  dar  color 
a  ciertas  cervezas  que  no  tienen  el  tinte  conve- 
niente. 

Dorante  la  desecación  de  la  cebada,  las  raices 
de  efla  se  suelven  muy  frágiles  y  se  separan  del 
grano  ooo  ^ran  facilidad:  parte  de  dichas  raices 
pasa  á  trabes  de  la  tela  metálica'  de  la  torrecilla, 
cooio  ya  hemos  indicado;  las  demás  se  separan 
de  la  cebada  por  medio  de  un  cedazo  ordinario. 

Cho  partes  de  cebada  de  buena  calidad,  pre- 
parada convenientemente,  deben  dar  después  de 
seca,  80  partes  de  malta  poco  mas  ó  menos:  el 
grano  crndo,  seco  antes  de  la  germinación,  solo 
pierde  42  por  100  de  su  peso:  por  consiguiente, 
eo  definitiva  solo  8  partes,  ó  sea  el  8  por  iOO  de 
la  cebada  cruda,  son  las  qu3  se  pierden  en  la 
preparación  de  la  malta.  He  aquí  de  qué  modo 
poede  repartirse  dicha  pérdida  entre  las  varias 
operacioDes  que  se  practican: 

I  Vs  por  ^^t  disuelta  por  el  remojo  ó  infusión  • 
3       por  400,  pérdidas  por  la  germinación  y 

colocación  en  la  torrecilla. 
3       por. i 00, raices  separadas,  bien    por  la 
desecación,  bien  por  el  cernido. 
y%  por  iOO,  grano  echado  á  perder. 

Por  el  contrario,  el  volumen  de  una  malta  d® 
buena  calidad'^debe  esceder  al  de  la  cebada  d® 
que  procede  en  un  8  ó  O  por  400. 

La  baena preparación  déla  malta  ejerce  lama- 
yor  influeacia  sobre  la  cantidad  j  candad  de  los 
prodoctos:  todo  el  conato  del  fabricante,  por  con- 
siguiente, debe  ponerse  en  obtener  una  buena  in- 
fusión, una  germinación  ni  demasiado  incompleta 
Que  haría  difíciles  la$  operaciones  del  braceaje,  ni 
demasiado  avanzada,  porque  destruirla  parte  del 


principio  sacarino  y  daria  mal  gusto,  á  la  cerveza; 
por  último,  debe  atender  con  particular  cuidado 
a  la  desecación  hecha  con  arreglo  á  los  principios 
que  dejamos  espuestos.  , 

Hé  aqni,  por  lo  demás,  los  caracteres  por  los 
cuales  se  conocerá  que  una  malta  se  baila  bien 
preparada. 

El  grano  está  redondo  y  lleno,  se  abre  fáCiU 
mente  con  la  presión  de  los  dedos,  tiene  un  sabor 
azucarado,  un  olor  agradable  y  un  color  blanco 
por  dentro  y  amarillo  por  fuera:  cuando  se  frota 
en  una  tabla  de  enema,  perpendicularmente  á 
las  fibras,  deja  una  raya  blanca  semejante  á  la  de 
un  clarión;  nada  en  el  agua,  asi  como  la  cebada 
sin  preparar  se  precipita  al  fondo;  en  fin,  como 
prueba  decisiva,  se  puede  ensayar  la  facultad  di- 
solvente de  la  malta  sóbrela  fécula. 

Cinco  partes  solamente  de  buena  malta  en  400 
de  agua  pueden  disolver  hasta  i 00  partes  de  fécu- 
la, teniendo  cuidado  de  agitar  sin  cesar  la  mezcla 
y  de  sostener  por  medio  ael  bañomaría  una  tem- 
peratura de  65  á  80^  centígrados. 

Jk."  Molido  ó  trituración  de  la  malta.  Antes 
de  moler  la  malta,  se  sacan  las  raices  y  se  limpia 
el  grano,  haciéndolo  pasar  por  un  harnero,  des- 
pués de  cuya  operación  puede  ya  triturarse. 

En  apariencia,  nada  mas  sencillo  que  esta  ope- 
ración; sin  embargo,  deben  observarse  ciertas 
precauciones,  pues  de  no  hacerlo  asi,  las  opera- 
ciones sucesivas  podrían  llegar  á  ser  difíciles,  ya 
que  no  imposibles.  Por  eso  la  malta  no  debe  redu- 
cirse á  polvo,  pues  luego  no  podría  desleírse  fácil- 
mente en  el  agua;  por  el  contrario,  quebrantán- 
dosela tan  solo,  el  agua  penetra  por  los  intersti- 
cios que  dejan  entre  sí  los  trocitos  del  grano,  y  su 
acción  es  mucho  mas  activa.  Para  obtener  este 
resultado,  sin  producir  hariTia,  cualquiera  que  sea 
el  aparato  que  se  use,  es  preciso  dejar  que  la  mal- 
ta recientemente  preparada  absorba  un  poco  de 
humedad  del  aire,  sobre  i  centesimos  de  su  peso. 
Cuando  el  grano  espoutáneamente  no  ha  absorbí  - 
do  dicha  cantidad,  se  suple  de  este  modo:  se  es- 
tiende en  una  capa  de  45  centímetros  de  grueso 
(6  y  Vs  pnlgadas),  sobre  la  cual  se  echi  agua  con 
una  regadera  de  agujeros  muy  menudos:  se  re- 
vuelve, con  objeto  de  que  las  partes  humedecidas 
se  mezclen  con  las  que  todavía  están  secas:  se 
forma  un  montón,  y  después  de  tres  horas,  durante 
las  cuales  va  penetrando  por  él  la  humedad,  está 
ya  en  disposición  de  trasladarse  al  molino. 

Varios  son  los  aparatos  que  se  usan  para  que- 
brantar la  malta:  en  Francia  se  osan  casi  esdasi- 
vamente  los  molinos  ordinarios,  con  piedras  ó 
muelas  horizontales,  con  la  única  precaución  de 
separar  un  poco  estas  para  que  no  se  convierta  en 
harina  el  grano.  A  veces  se  usac  ciertos  aparatos 
semejantes  á  los  molinos  de  café,  construidos  con 
arreglo  á  una  gran  escala;  por  último,  en  Londres 
usan  generalmente  cilindros  de  hierro,  que  que- 
brantan el  grano  según  se  desea,  pues  su  construc- 
ción especial  permite  que  se  aproximen  mas  ó  me- 
nos sus  ejes.  No  siendo  muy  conocido  este  apara- 
to, nosotros  lo  describiremos  á  continuación.  Las 
fitfs»  802  y  803  presentan  el  frente  y  el  costado  de 
dichos  cilmdros:  en  estas  figuras,  los  mismos  ob- 
jetos están  señalados  con  las  mismas  letras. 

1,  canal  de  madera  que  conduce  el  grano  des- 
de el  piso  de  arriba,  á  donde  se  lleva  después  de 
pagado  por  el  harnero:  lo  arroja  en  la  tolva  cónica 
A,  que  se  mantiene  siempre  llena  de  grano  y  que 
sirve  para  alimentar  los  dos  cilindros  de  hierro 
fundido  B  y  D,  cuyos  ejes  de  hierro  y  paralelos, 
están  sostenidos  por  sus  estremos  sobre  cogine- 
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íes  de  cobre:  los  coginetes  del  cilíndf'O  B  se 
maeven  en  una  muesca,  permitiendo  los  tornillos 
E  aproximar  ó  alejar  mas  ó  menos  los  coginetes 
del  cilindro  D,  según  se  quiera  que  estén  mas 
ó  menos  juntos  los  mismos  cilindros,  y  por  consi- 
guiente que  el  grano  sea  quebrantado  mas  ó  me- 
nos j^roseramente.  G,  árbol  motor  que  recibe  el 
movimiento,  bien  de  una  máquina  de  vapor,  bien 
de  un  manubrio,  cuyo  árbol  está  unido  al  eje,  de 
uno  de  los  cilindros  por  medio  de  una  pieza.  H, 
ruedas  dentadas  (de  las  cuales  una  sola  puede  ver- 
se en  la  figura)  colocadas  sobre  los  ejes  de  ambos 
cilindros,  y  que  permiten  trasmitir  el  movimiento 
al  otro  cilindro.  F,  plano  inclinado  sobre  el  que 
cae  la  malta  que  va  reuniéndose  en  el  plano  ínTe- 
rior,  ó  lo  que  es  preferible,  que  va  recibiéndose 
en  sacos  ó  toneles  de  una  capacidad  conocida;  a, 
corredera  de  madera  sostenida  por  un  tornillo,  la 
cual  sirve  para  hacer  mayor  ó  menor  abertura  in- 
ferior de  la  tolva  A;  6,  oriñcio  por  donde  sale  el 
grano  para  introducirse  por  entre  los  cilindros;  c, 
palanca  de  hierro  que  imprime  á  la  pared  que  for- 
ma el  suelo  de  la  tolva  ciertas  sacudidas  continuas 
Í[ue  tienen  por  objeto  obligar  á  la  malta  á  salir  de 
a  tolva  y  dirigirse  á  los  cilindros;  0,  0,  láminas  de 
hierro  que  se  apoyan  por  medio  de  contrapesos 
en  los  cilindros:  están  destinadas  á  limpiar  los  ci- 
lindros, quitando  la  malta  que  la  presión  haya  po-^ 
dido  hacer  adherir. 

El  volumen  Áq  malta  quebrantada  es  cerca  de 
un  quinto  mayor  que  el  de  los  granos  enteros. 

siempre  que  sea  posible,  conviene  dejar  repo- 
sar algunos  días  la  malta  quebrantada  antes  de 
osarla  para  preparar  cerveza;  durante  dicho  tiem- 

Eo,  como  es  muy  higrométrica,  atrae  con  fuerza  la 
umedad  del  aire,  y  llega  á  ser  por  esto  mismo 
mucho  mas  fácil  de  tratar  en  la  operación  subsi- 
guiente del  braceaje. 

III.  Del  braceaje.  Dase  este  nombre  á  la  ope* 
ración  de  que  vamos  á  ocuparnos,  porque  en  otro 
tiempo  se  hacia  a  fuerza  de  brazos,  y  aun  se  prac- 
tica asi  en  Francia,  Alemania  y  en  muchos  pue- 
blos de  Bélgica  y  hasta  de  la  misma  Inglaterra.  En 
este  pais,  la  importancia  de  la  fabricación  por  un 
lado,  Y  por  otro,  v  principalmente,  el  precio  ele- 
vado oe  la  mano  ae  obra,  comparado  con  el  que 
tienen  los  combustibles,  han  hecho  adoptar  gene- 
ralmente ciertos  aparatos  mas  ó  menos  complica-^ 
dos,  movidos  por  máquinas  de  vapor,  para  des- 
leír en  agua  la  cebada. 

El  braceaje  tiene  por  objeto' no  solamente  di- 
solver el  azúcar  j  la  dextrina  contenidas  en  la 
malta,  sino  tambieo  convertir  en  glucosa  toda  la 


materia  amilácea  que  permanece  todavía  en  el 
grano.  Este  trabajo  se  ejecuta  en  los  aparatos  que 
luego  describiremos;  por  ahora  vamos  á  indicar 
la  teoría  de  esta  operación,  muy  oscura  en  otro 
tiempo  y  perfectamente  comprensible  boy,  gra- 
cias á  los  recientes  descubrimientos  de  la  dl^ta- 
sis  y  de  su  acción  sobre  las  materias  amiláceas. 

La  pequeña  cantidad  de  diastasis  que  se  des- 
arrolla durante  la  germinación,  y  que  nunca  pasa 
f)Qr  término  medio  de  cinco  milésimas  del  peso  de 
a  malta,  es  sin  embargo  suficiente  para  traaíbr- 
mar  en  azúcar  de  uva  ó  glucosa  todo  el  almidón 
que  contiene;  en  efecto,  este  principio  vegetal, 
aunque  desprovisto  de  toda  reacción  acida  ó  al- 
calina, ejerce  sobre  aquella  sustancia  una  accioa 
tan  enérgica  que  Mr.  Payen  la  conceptúa  capaz 
de  trasformar  dos  mil  veces  su  peso  díe  fécula  en 
azúcar  cuando  está  perfectamente  pura.  La  can- 
tidad que  se  encuentra  en  la  malta  es  por  tanto 
mas  que  suficiente,  y  esto  es  de  tal  manera  cierto 
que  la  disolución  de  la  malta,  obtenida  en  buenas 
condiciones,  todavía  puede  trasformar  en  dextri- 
na ó  en  azúcar  una  gran  porción  de  fécula  de 
patata. 

Pero  para  que  puedan  obtenerse  resollados 
tan  notables,  es  preciso  que  la  diastasis  obre  en 
condiciones  dadas  de  temperatura,  y  en  presencia 
de  una  cantidad  suficiente  de  agua. 

Mr.  Payen  ha  encontrado  que  la  temperatora 
mas  conveniente  varía  entre 70<»  ó  73**;  á  ana  tem- 
peratura mas  baja  todavía  tiene  lugar  la  trasfor- 
macion  del  almidón,  pero  es  tanto  mas  lenta  cuan- 
to mas  se  aparta  de  los  70*;  si  por  el  contrario, 
pasa  del  máximum  de  76<>,  se  altera  profundamen- 
te la  diastasis  y  podría  perder  en  parte,  y  aan 
completamente,  su  acción  sobre  el  almidoo»  Cuan" 
ta  mas  cantidad  de  agua  se  emplea,  mas  rápida  y 
fácil  se  hace  la  acción  de  la  diastasis;  por  eso  de- 
be hacerse  obrar  sobre  la  malta  toda  la  cantidad 
de  agua  que  ha  de  haber  en  la  cerveza,  aunque 
este  modo  de  proceder  aumente  los  gastos necesa^» 
nos  para  eslraer  los  mostos  que  se  obtienen. 

Las  condiciones  mas  importantes  que  acaba- 
mos de  indicar  no  son  las  únicas  que  deben  tener- 
se en  cuenta:  si  se  hiciera  llegar  desde  luego  á  la 
malta  el  agua  á  la  temperatura  de  70*  ó  7r,  el 
braceaje  seria  muy  difícil,  ya  que  no  imposible,  el 
almidón  formaria  una  especie  de  engrudo  que  á 
duras  penas  podría  disolverse;  es,  pues,  necesario 
comenzar  hidratando  la  malta  con  cierta  cantidad 
de  agua  que  no  pase  de  60*. 

Por  último,  puesto  que  la  diastasis  no  obra  59* 
bre  el  grano  sino  en  presencia  de  mucha  cantidad 
de  agua,  es  preciso  cumplir  esta  condición,  me- 
neando la  mezcla  á  fuerza  de  brazo  ó  por  media 
de  agitadores  ó  remos  dispuestos  del  modo  con- 
veniente. 

Sentados  estos  principios,  ya  será  fácil  com- 
prender las  diferentes  operaciones  del  braceaje, 
en  las  cuales  siempre  se  debe  caminar  segon  re- 
glas fijas. 

El  aparato  (/loTi  804)  que  «a  osa  para  bracear, 
se  compone  ordinariamente  de  una  cuba  A,  Agua- 
mada tuba  madrcy  ligeramente  cónica,  de  mayor 
ó  menor  diámetro,  según  la  importancia  de  la  fa- 
brica, y  provista  de  un  doble  fondo  B,  agujereado, 
sostenido  &!^  ó  6  centímetros  (S  á  2  y  Va  pulgadas) 
del  fondo  verdadero  C.  La  altura  de  la  cut>a,  cual- 
quiera que  sea  su  diámetro,  es  de  4m.70  (6  pies.j 

El  doble  suelo  ó  fondo  B,  está  sostenido  por  una 
especie  de  cornisa  circular  D,  de  madera,  que 
permite  dejar  algunos  centímetros  de  jue^o  entre 
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las  duelas  de  la  cuba  y  los  bordes  del  foodo  falso 
para  que  las  dilataciones  y  contraccioaes  de  este 

Í>uedan  verificarse  libremeote.— Cuatro  ó  cinco 
istoooillos  D  impiden  que  suba  el  fondo  Cilio  y  que 
salfa  de  su  lugar.  Para  evitar  que  los  agi:^eros 
del  dicho  fondo  se  tapen  con  facilidad,  se  hacen 
cónicos,  con  el  diámetro  mayor  en  la  parte  de 
abajo,  como  lo  indica  la  figura.  La  cuDÍerta  E 
puede  manejarse  á  voluntad  y  debe  ajustar  per- 
fectamente a  la  cuba,  para  que  no  baya  pendida 
de  calórico.  En  Inglaterra,  la  cuba  que  acabamos 
de  describir,  casi  siempre  tiene  un  ag^itador  muy 
sólido,  cuya  disposición  varia  muchísimo.  El  qué 
mejor  IVena  el  objeto  propuesto,  que  es  revolver 
la  mezcla  del  agua  y  malta,  para  operar  la  disolu- 
ción de  esta  se  com*pone:  4.^  de  un  agitador  que 
remueve  la  mezcla  circularmente,  girando  al  re- 
dedor de  un  eje  central,  y  que  ademas  está  arma- 
do con  unos  corchetes  de  hierro  destinados  á  tra- 
bajar la  malta:  2.^  de  molinillos  colocados  en  el 
brazo  del  primer  agitador,  y  aue,  por  medio  de 
ruedas  dentadas,  giran  sobre  sí  mismos,  mientras 
veriGcan  su  movimiento  circular  el  rededor  de  la 
cuba  con  los  brazos  que  los  sostienen.  Mas  adelan- 
te daremos  el  dibujo  de  una  cuba  de  esta  clase. 
Cualquiera  que  sea  el  aparato  de  que  se  use»  la 
operación  del  braceaje  siempre  es  la  misma.  Se 
coloca  la  malta  quebrantada  sobre  el  fondo  falso 
formando  une  capa  de  50  ák  40  centímetros  (43  á 
i 7  pulgada»):. se  iguala  bien  con  una  pala  de  ma- 
dera, y  luego  se  introduce  el  agua  necesaria  para 
disolverla  entre  los  dos  fondos  por  medio  del  tubo 
K.  Este  tubo  comunica  con  una  caldera  de  cobre, 
colocada  en  ú  piso  superior,  en  la  cual  se  caUen- 
ta  el  ^gua  necesaria  para  la  disolución  de  la  malta, 
y  que  mas  adelante  sirve  para  obtener  la  decoc- 
ción del  lúpulo  en  el  mosto.  La  capacidad  de  esta 
caldera  es  proporcionada  á  la  importancia  de  la 
cer7ecería;  generalmente  debe  ser  cuando  menos 
bastante  grande  para  poder  verificar  la  cocción 
del  mosto  obtenido  en  una  operación:  es  decir, 
que  por  cada  hectolitro  de  malta  preparada,  debe 
confbner  poco  mas  ó  menos  220  litros  (por  cada 
Hanega  de  malta,  240  cuartillos);  la  cuba  debe  ser 
cuando  menos  tre?  veces  mayor.  La  cantidad  de 
agua  que  se  emplea  en  diferentes  operaciones, 
para  obtener,  como  luego  verei^os,  la  completa 
destrucción  de  la  malta,  varia,  como  se  deja  cono- 
cer iácilmente  según  la  mayor  ó  menor  fuerza  que 
se  quiera  dar  ala  cerveza;  sin  embargo,  puede 
calcularse  esta  cantidad  teniendo  en  cuenta  las 
siguientes  bases  que  ha  dado  á  conocer  la  prác  • 
lira. 

La  hez  de  la  malta  que  sirve  para  formar  la 
TOMO  II. 


cerveza  floja,  siempre  retiene  sobre  150  Fitros 
de  agua  para  eada  3  hectolitros  (53  cuartillos 
por  fanega)  de  malta  enípleada;  durante  la 
cocción  y  el  enfriamiento,  se  evaporan  unos  480 
litros  (d3  cuartillos  por  fanega)  de  agua  para 
igual  cantidad  de  malta.  Al  todo,  pues,  se  ex- 
perimenta una  pérdida  de  330  litros  de  agun 
porcada  3  hectolitros,  osean  410  (420  cuar- 
lillos  por  fanega)  por  hectolitro.  Por  consi- 

fuiente,  debe  añadirse  esta  cantidad  de  agua 
la  que  se  baya  calculado  ser  necesaria  pa- 
ra obtener  cerveza  de  una  densidad  determi- 
nada. 

He  aqui  ahora  cómo  se  opera,  suponiendo 
que  se  tratan  38  hectolitros  (68  fanegas)  de 
malta,  y  que  se  emplean  al  todo  40.800  litros 
(669  arrobas)  de  agua ,  para  obtener  unos 
6800  litros  (120  arrobas)  de  cerveza.  Tan 
pronto  como  el  agua  llega  en  la  caldera  á  la 
temperatura  de  ^,  en  verano  y  de  7»^ en  in- 
vierno, se  hacen  pasar  27M  (i66  arrobas  de  di- 
cho liquido)  al  espacio  que  media  entre  los  dos 
sueldos  ó  fondos  de  la  cuba  madre,  en  la  cual 
ya  de  antemano  están  colocados  sobre  el  fal- 
so fondo  3a  hectolitros  (68>  fanegas)  de  malta.  La 
presión  oblifta  al  agua  á  introducirse  por  los  nu- 
merosos orificios  que  hay  abiertos  en  dicho  fondo, 
y  poco  á  poco  va  levantando  la  malta,  que  se  re- 
vuelve y  menea  mucho,  ya  sea  á  fuerza  de  brazo, 
ya  por  medio  de  un  agitador  mecánico:  al  cabo  de 
media  hora  ó  tres  cuartos,  el  agua  se  ha  mezclado 
de  un  modo  uniforme  con  la  malta,  y  mientras 
tanto  el  agua  que  ha  quedado  en  la  caldera  ha  te- 
nido tiempo  para  llegar  á  nda  temperatura  cerca- 
na á  la  de  ebullición,  á  los  90  ó  92^  por  ejemplo. 
Entonces  se  introducen  unos  2000  litros  (i 24  arro- 
bas) de  agua  entre  los  dos  fondos  de  la  cuba,  de 
suerte  que  la  mezcla  de  esta  agua  con  la  que  ha 
servido  para  revolver  la  malta  llega  por  termino 
medio  á  70*,  temperatura  muy  favorable,  como 
ya  hemos  visto,  para  las  reacciones  de  lá  diastasis. 
Se  comienza  de  nuevo  á  revolver  la  malta  basta 
que  adquiere  una  consistencia  igualmente  fluida; 
se  estieade  entonces  sobre  la  superficie  del  líqui- 
do una  capa  de  malta  muy  fina*  con  objeto  de  re- 
concentrar el  calor  y  por  esa  razón  se  tapa  con 
macho  cuidado  la  cuba,  dejándola  reposar  por  es- 
pacio de  hora  y  media  ó  dos  horas.  Al  cabo  de  es- 
te tiempo,  se  abre  la  espita  de  desagüe  6,  coloca- 
da entre  los  dos  fondos  o  sueliis:  las  primeras  can 
tidades  de  líquido  que  salen  muy  turbias  se  vuel- 
ven á  echar  sobre  la  malta;  cuando  sale  claro  se 
conduee  á  una  cuba  especial  llamada  robador^  de 
donde  se  traslada  á  un  depósito  superior,  bien  por 
medio  de  una  bomba  ordinaria,  bien  por  medio  de 
otra  máquina  cualauiera,  une  puede  ser  movida 
por  el  vapor.  Las  válvulas  efe  las  bombas  ordina- 
rias se  descomponen  con  facilidad,  por  la  inter- 
posición de  cuerpos  estrafios  que  suele  tener  en 
suspensión  el  mosto»  El  depósito  superior  que  re- 
cibe á  este  se  halla  dispuesto  de  modo  que  puede 
alimentar  según  se  quieVa  las  calderas  de  cocción. 
Se  sacan  de  la  ouba  sobre  3000  litros  (485  arrobas) 
de  mosto:  el  resto  del  agua  es  retenido  por  la 
malta. 

Después  de  estas  operaciones,  se  introduce  en 
la  cuba  siempre  del  mismo  modo,  5i00  litros  (240 
arrobas) de  agua  á90«,  ()ara  que  la  temperatura  se 
aproxime  en  todos  los  casos  á  70  ó  75<^:  se  revuelve 
de  nuevo,  se  cubre  la  cuba  y  se  deja  reposar  otra 
vez  por  espacio  de  una  ó  dos  horas:  se  estraen  las 
segundas  aguas  por  el  tubo  G,  cae  el  mbsto  en  el 
robador  y  se  trasiega  al  depósito  superior,  en  don- 
35 
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(|p  se  mezclt  con  el  que  hay  alli:  e«lo  mosto  se 
«cba  en  la  caldera  que  ha  servido  para  calentar  el 
aftua,  tan  pronto  como  la  que  había  quedado  en 
ella  se  dirige  ó  la  cuba  madre  para  el  tercer  bra- 
ccaje*  Esta  tercera  cantidad  de  agua  que  es  deunos 
2700lilros  (166arrobas),  debe  estar  casi  hirviendo, 
porque  solo  se  trata  ya  de  agotar  basto  donde  sea 
posible  los  últimos  residuos  de  las  dos  operaciones 
anterior^:  después  de  haber  revuelto  de  nuevo 
el  líquido  contenido  en  la cuba^ madre,  se  deja  re- 
posar cosa  de  una  hora,  se  abre  la  espita,  sale  el 
raoslo  y  se  recibe  en  una  caldera  .aparte,  porque 
luego  sirve,  ó  bien  para  preparar  la  cerveza  muy 
floja,  ó  bieu  para  emplearla  como  agua  para  en  un 
nuevo  braceaje. 

En  la  cuba  madre  solo  quedan  la  película  que 
cubría  al  grano,  los  desperdicios  ó  residuos  de  los 
tallitos,  una  parte  de  albúmina  coagulada  y  algu- 
nas sales  insolubtes:  la  mezcla  de  todo  esto,  re- 
tiene una  parle  de  liquido  ligeramente  azucarada, 
que  procede  del  último  braceaje.  Estos  residuos 
son  muy  buscados  para  mantener  las  vacas  y  otros 
animales. 

Cada  uno  de  los  58  hectolitros  (68  fanegas)  de 
malta  empleados  en  la  operación  que  acabamos 
ele  describir,  suministra  según  la  esperieneia,  unos 
13  kilogramos  (98  y  1/4  libras)  de  materia  azucara- 
da V  mucilaginosa,  ó  sean  al  todo  494  kilogramos 
(10^2  libras),  repartidos  en  los  iO.800  litros  (869 
arrobas)  de  agua  que  se  han  gastado  para  los  tres 
braceajes.  Estas  cantidades  no  dan  en  definitiva 
mas  que  68  hectolitros  (420  arrobas)  de  cerveza 
ordinaria;  el  resto  del  agua  queda  con  loa  residuos 
de  la  malta  y  sirve  pai*a  preparar  la  oenreza  floja, 
n  se  pierde  por  la  eva(>orac¡on.  Desde  luego  se 
comprende  que  las  cantidades  que  dejamos  indi- 
cadas, varian  necesariamente  según  la  naturaleza 
délas  cervezas  y  según  deban  contener  mas  ó  me- 
nas alcool. 

IV.  Cocimiento  de  la  cerveza.  Esta  operación 
tiene  por  principal  objeto  obtener  en  el  mosto  aue 
ha  resultado  f>or  el  braceaje,  una  infusión  de  lú- 

{>ulo  que,  cediéndole  sus  principios  solubles,  haga 
ácil  su  conservación  y '  le  comunique  un  sabor 
amargo  y  fuertemente  odorífico:  pero  ademas  de 
este  objeto  principal,  hay  otros  menos  importan- 
tes, aunque,  sin  embargo,  dignos  de  atención.  La 
ebullición  concentra  el  mosto,  trasformaudo  en 
azúcar  la  mayor  parte  de  la  destrina  que  conliiene, 
y  coagula  la  materia  albuminosa  estraida  del 
forano,  ó  la  precipita  por  medio  del  curtiente  de 
los  lúpulos.  La  ebullición  puede  tener,  por  consi- 
guiente, cierta  influencia,  no  solo  sobre  el  apara- 
miento  mayor  ó  menor  del  lúpulo,  sino  también 
sobre  la  fácil  clarificación  de  la  cerveza,  no  menos 
que  sobré  la  cantidad  de  alcool  que  puede  conte- 
ner: esta  última  circunstancia  se  esplica  fácilmen- 
te, pues  el  mosto  llega  á  ser  tanto  mas  rico  en 
azúcar,  cuanto  menos  agua  contiene  y  cuanto  mas 

Srolongada  ha  sido  la  ebullición  por  consiguiente, 
o  se  orea,  sin  embargo,  por  lo  aue  acabamos  de 
ducir,  que  la  ebullición  debe  proloosarse  por  un 
tiempo  considerable:  este  método  se  na  reconoci- 
do por  la  práctica  ser  completamonte  defectuoso; 
y  la  razón  se  comprende  fácilmente.  En  efecto, 
hemos  visto  que  los  aceites  esenciales  del  lúpulo 
eran  mas  ó  menos  volátiles;  por  consiguiente,  si 
no  se  quiere  perder  aleo  dV»  su  aroma,  es  preciso 
que  la  cocción  se  verifique  en  el  tiempo  mas  cor- 
to posible,  en  lo  que  también  hay  una  economía 
grande  de  combustible.  La  larga  ebullición  que 
todavía  se*usa  en  algunos  paises,  como  en  Bélgi- 
a  por  ejemplo,  tiene  por  objeto  obtener  mostos 


mas  fuertes  i>or  su  concentración  en  la  caldéfa; 
pero  es  mas  oportuno  calcular  primero  la  cantidad 
de  agua  caliente  que  ha  de  emplearse  en  el  bra- 
ceaje según  la  fuerza  que  quiere  darse  á  la  cerveza. 
Empleando  malta  bien  preparada,  haciendo  el 
braceaje  á  las  temperaturas  convenientes  y  adop- 
tando, por  otra  parte,  aquellas  otras  precauciones 
que  son  indispensables,  un  fabricante  diestro  y 
esperimentado  puede  siempre  hacer  la  cerveza 
tan  fuerte  como  quiera,  sin  necesitar  recurrir  a 
una  larga  evaporación.  Este  resultodo  todavía  se 
presento  mas  fácil  y  realizable  si  se  usan  soslancias 
azucaradas,  como  melaza,  jarabe  de  fécula,  etc., 
que  pueden  echarse  en  la  caldera.  Mas  adelante 
hablaremos  del  uso  de  estos  sustancias.  En  Ingla- 
terra y  Bélsica,  en  donde  las  materias  aznceraidas 
están  prohibidas  en  la  fabricación  de  la  cerveza, 
un  braceaje  enérgico  por  medio  de  máquinas  que 
luego  describiremos,  permite  que  se  obtengan 
mostos  bastante  ooncentrados. 

Si  las  operaciones  del  braoeaie  se  han  condu- 
cido según  se  debe,  dos  6  cuatro  horas  de  ebu- 
llición bastan  para  consumir  el  lúpulo.  I>«jre  lo 
que  quiera,  siempre  se  necesitorá  mas  tiempo  pa- 
ra la  cerveza  fuerte.  Por  lo  demás,  se  conoce  «fue 
la  operación  ha  salido  bien,  si  los  copos  albumino- 
sos se  precipitan  fácilmente  y  dejan  sobrenadar 
un  Ifquido  clero.  A  veces  no  sale  bien  esto  clarifi- 
cación espontánea,  porque  la  albúmina  se  ba  coa- 
gulado anticipadamente  por  la  temperatura  de- 
masiado elevada  que  había  al  hacerse  las  opera- 
ciones del  braceaje  En  algunas  partes  se  reme- 
dia este  inconveniente  echando  en  la  caldera  pa- 
tos de  ternera,  que  producen  gelatina,  ó  bien  ua 
poco  de  cola  de  pescado.  Resto  parece  que  esto 
mezcla  tiene  la  ventaja  de  proporcionar  cierta) 
gusto  á  la  cerveza. 

Rl  lúpulo  se  echa  en  el  mosto  cuando  comien- 
za á  hervir:  conviene  arrojarlo  á  la  caldera  en 
grandes  cantidades,  porque  si  se  metiera  en  pe- 
queñas porciones  habria  necesidad  de  separarlo 
con  esfuerzo  y  perderla  la  secreción  amarilla.  Se 
debe  dejar  que  sobrenade  algún  tiempo  en  la  su- 
perficie del  mosto  hirviendo  á  fin  de  que  lo  vaya 
penetrando  el  vapor,  abra  sus  poros  y  sea  mas 
ráoil  su  infusión.  Se  debe  después  nacerle  somergir 
con  unas  horquillas  de  madera.  En  la  mayor  parte 
de  las  cervecerías  de  In&laterra  hay  la  costumbre 
de  hacer  hervir  los  lúpulos  con  cierta  cantidad  del 
mosto,  y  luego  mezclar  esta  decocción  con  ei 
resto. 

La  cantidad  de  lúpulo  que  se  echa  en  el  mosto, 
varía  según  la  fuerza  de  la  cerveza,  el  tiempo  que 
ha  de  conservarse,  la  riqueza  del  producto  em- 

Kleado,  y  el  calor  que  hace  en  et  clima  á  donde 
a  de  conducirse. 

En  Francia,  en  donde  solo  se  fobríca  cerveza 
muy  fuerte,  se  gastan  450  ó  500  gramos  de  lúpulo 
por  hectolitro  (de  9  á  10  onzas  por  fanega)  de  mal- 
ta braceada,  piara  la  certeza  doble  ordinaria,  ob- 
teniéndose un  segundo  producto  de  cerveza  Aoja: 
se  afladen,  ademas,  80  gramos  (onza  y  medil  por 
fanega)  de  lúpulo  de  inferior  calidad  en  el  mosto 
destinado  á  fanrícar  esto  clase  de  cerveza.  En  In- 
glaterra son  muy  considerables  las  cantidades  de 
lúpulo  empleadas.  Para  la  cerveza  fuerte  muv 
aromática  y  sumamente  clara,  se  echan  sobre  70b 
gramos  (i4  onzas  por  fanega)  de  lúpulo  por  cada 
hectolitro  de  malto:  para  las  especies  muy  fuertes 
de  aley  pín-ter  se  emplea  de  i  kilogramo  á  1^.50 
{iO  á  26  onzas  por  feínega  de  malta)  de  buen  lú- 
pulo. 

Las  calderas  que  se  usan  para  cocer  la  cerveza, 
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ó  aaior  diclu),  para  la  coecioo  del  lúpulo,  varían 
inucfio  según  los  pueblos,  Go.  París  son  getieral- 
mente  unos  grandes  depósitos  de  cobre,  cuya  sec- 
ción es  rectangular;  su  profundidad  es  de  3  me- 
tros ó  3  y  Vs  (' á  9  pies)  poco  maird  menos:  están 
sin  tapar,  de  modo  que  fa  superficie  del  liquido 
qaeda  espuesta  libremente  á  la  acción  del  aire. 
La  fig^  805  presenta  el  dibujo  de  una  caldera  de 


esta  clase.  A,  caldera  propiamente  dicba:  su  fon- 
do ee  enteramente  cóncavo,  para  soportar  mejor 
la  accioo  del  fuego;  sus  paredes  se  aproximan  por 
la  parte  superior,  cuya  ngura  se  ba  adoptado  pa- 
ra que  el  lúpulo  quede  todo  lo  sumergido  que  sea 
posible.  La  caldera  tiene  por  abajo  una  ancha  cu- 
beta BU,  en  la  cual  va  cayendo  la  espuma.  G,  es 
la  espita  de  desagüe  de  la  caldera;  D,  tubo  gene- 
ral que  recibe  el  contenido  de  todas  las  calderas  y 
que  lo  conduce,  bien  sea  á  las  cubas  del  braceaje, 
cuaedoes  agua  caliente,  bien  al  depósito  de  repo- 
so, cuando  es  la  decocción  del  lúpulo;  £,  hornillo; 
P,  orificio  que  conduce  el  humo  á  las  lumbreras; 
G,G»  lumbreras  por  las  cuales  circulan  alrededor 
de  la  caldera  los  productos  de  la  combustión;  H, 
chimenea;  J,  registro  para  aumentar  ó  disminuir 
el  tiro* 

Estas  calderas  al  aire  libre  tiepcn  un  gran  in- 
conveniente, pues  se  disipa  en  la  atmósfera  una 
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IDOS  un  aparato  que  parece  de  muy  buenos  resul' 
tados.  En  una  cervecería  de  Lovaina,  perfecta- 
naente  dispuesta,  se  hace  uso  do  una  caldera  ci- 
lindrica, calentada  por  el  vapor,  provista  dé  un 
agitador,  y  en  la  cual  se  mantiene  el  liquido  ¿  una 
temperatura  cercana  á  la  ebullición,  sin  permitir 
que  los  vapores  se  escapen  de  la  caldera.  He  aquí 
X/igr.  »06)  el  dibujo  de  dicho  aparato;  A,  A,  caldera 
en  aue  se  obtiene  la  decoccioh  del 
lúpulo;  B,  B,  ¿rbol  de  hierro,  que  tie- 
ne de  distancia  en  distancia  los  bra- 
zos C,  C,  onidos  por  travesanos  que 
remueven  el  lúpulo  y  el  líquido;  D,  D, 
Goginetes que  sostienen  eiarbol  hori- 
zontal B.  B;  E,  válvula  de  desagüe  de 
la  caldera;  F,  válvula  de  seguridad, 
que  deja  escapar  el  vapor,  cuando  la 
temperatura  demasiado  elevada  au- 
menta la  presión  en  el  interior  de  la 
caldera;  G,  boca  ó  agujero  por  donde 
se  llena  la  caldera  y  por  el  cual  pue- 
de limpiarse  también  cuendo  lo  nece- 
sita, etc.;  H,  caja  de  estopa  que  atra- 
viesa el  árbol  del  agitador;  1,  rueda 
dentada  montada  sobre  el  eje  del  agi- 
tador, al  cual  imprime  el  movimiento 
de  rotación;  K,  K,  doble  fondo  de  la 
caldera,  á  donde  vá  el  vapor  destinado 
á  calentar  la  cerveza;  está  fuertemen- 
te asegurado  con  muchos  claves  que  la 
sujetan  á  las  paredes  y  la  mantienen 
al  mismo  tiempo  separado  de  ellas;  L,  tubo  por 
dondo  marcha  el  vapor  al  doble  fondo;  M,  llave 
que  da  salida  al  aire  del  doble  fondo  cuando  co- 
mienza á  llenarse  de  vapor. 

La  Uig.  807)  representa  un  corte  perpendicular 
al  eje  de  la  caldera;  en  estas  figuras,  las  mismas 
tetras  indican  los  mismos  objetos  que  en  la  pre- 
cedente, debiendo  notarse  tan  solo  que  la  pieza 
señalada  con  la  letra  D  sostiene  el  coginete  B 
del  centro. 

Las  calderas  de  cocer,  calentadas  por  el  vapor, 
tienen  muchas  ventajas  sobre  las  otras,  i.»  No  se 
necesita  mas  que  un  solo  hornillo;  2."  se  puede  de- 
tener cuaoda  se  quiera  ^  instantáneamente  el  ca- 
lentamiento con  solo  dar  vuelta  á  una  llave:  3.o 
se  corre  menos  riesgo  de  traspasar  la  tempera- 
tura que  se  desea,  en  las  calderas  cerradas,  y 
por  consiguiente  se  evita  que  la  cerveza  tome  co- 
lor; esta  sobre  todo  es  una  ventaja  de  gran  impor- 


part«  del  aroma  del  lúpulo,  y  ademas  llenan  Iqp 
tañeres  de  un  vapor  abundante  que  es  perjudi- 
cial pera  la  conservación  del  maderamen.  Poroso 
en  Inglaterra,  hace  tiempo  que  se  han  adoptado 
las  calderas  cerradas  herméticamente  para  que  se 
recoja  ol  aceite  esencial  que  siempre  lleva  consigo 
el  vapor.  Al  hablar  de  la  disposición  general  que 
sueleo  tener  las  cervecerías  inglesas,  describire- 


tancia  cuando  se  prepara  cerveza  blanca. 

Se  ha  tratado  de  fabricar  estracto  de  lúpulo, 
para  echarle  á  la  cerveza  en  logar  del  mismo  hí- 
pulo.  En  gran  escal^  no  presenta  ventajas  prácti- 
cas este  método,  y  se  concibe  desde  luego  la  cau- 
sa; la  cstraccion  del  aceite  esencial  tiene  lugar 
durante  la  cocción,  sin  gasto  alguno  de  combusti- 
ble, pues  siempre  será  preciso  calentar  ol  mosto 
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para  coagular  la  albúmina;  y  por  coiuiijRaieDte,  el 
lúpulo  obra  muy  ventajosamente  claríncando  la 
cerveza.— Es  probaMe  ademas  que  el  estracto  de 
lúpulo  sea  muy  difícil  de  conservar. 

3.®  Asi  que  se  ha  terminado  la  cocción  del  lú- 
pulo, se  pasa  todo  loque  contieno  la  caldera  (H- 
3uido  y  lúpulo)  á  una  gran  cube,  llamada  en  Loo- 
res cuba  del  lúpulo,  y^en  París  coba  de  reposo, 
en  la  cual  se  separa  la  cerveza  de  las  hojas.  En 
Francia,  la  cuba  de  reposo  es  un  gran  cajón  rec- 
tangular que  tiene  de  Om.&O  á  un.60  (21  ó  25  pul- 
gadas) de  profundidad:  está  dividido  en  dos  partes 
por  medio  de  uoa  tela  metálica,  á  través  de  la  cual 
pasa  la  cerveza  dejando  en  un  lado  el  lúpulo  y  en 
el  otro  el  líquido.  Después  de  una  ó  dos  horas  de 
reposo  se  decanta  el  líquido  y  se  traslada  á  los 
resftiiideros.  Usase  en  esta  decantación  unas  lla- 
ves de  construcción  particular,  cuyo  objeto  es  dar 
salida  primero  á  las  capas  superiores  del  líquido; 
es  decir,  las  mas  limpias,  sea  la  que  quiera,  por  lo 
demás,  la  altura  de  nivel.  Unas  veces  se  osa  una 
espita  cuya  llave  tiene  muchos  agujeros  dispues- 
tos en  hélices,  de  modo  que  nunca  poedan  encon- 
trarse dos  en  una  misma  linea  perpendicular;  se 
concibe  fácilmente  que  colocando  todos  estos  agu- 
jeros frente  á  írente  de  una  muesca  general  prac- 
ticada de  arriba  abajo  de  la  cuba,  se  pueden  ha- 
cer salir  siempre  las  capas  mas  elevadas,  supo- 
niendo por  de  contado  que  se  comienza  á  estable* 
cer  la  comunicación  por  la  abertura  superior. 
Otras  veces  se  usa  un  rodete  circular  ó  flotador 
de  hoja  de  lata,  debajo  del  cual  se  sujeta  un  em- 
budo de  tela  á  cierto  círculo  de  tejido  metálico, 
cuyo  embodo  termina  por  un  tubo  que  sale  por 
debajo  de  la  cuba  por  donde  se  halla  la  espita. 
Desde  que  se  abre  esta,  el  líquido  próximo  á  la 
soperBcie  se  introduce  por  el  lado  de  la  tela  me- 
tálica km  el  embudo,  el  cual  desciende  poco  á  po- 
00  con  el  flotador  siguiendo  el  nivel  del  mosfo. 

Estas  cubas  se  construyen  con  tablas  de  abeto 
del  Norte,  muy  unidas  y  sólidamente  clavadas; 
antes  de  hacer  uso  de  las  cubas  nuevas,  deben  re- 
mojarse varias  veces  con  agua  hirviendo,  para 
quitar  en  la  superficie  los  principios  solubles  déla 
madera  que  dariantin  gusto  particular  á  la  cerve- 
za, asi  como  para  que  la  cuba  se  hinche  com- 
pletamente y  pueda  resistir  en  adelante  los  efec- 
tos de  la  humedad  y  del  calor. 

Es  preciso  tener  mucho  cuidado  en  lavar  j  es» 
caldar  las  cubas,  pues  de  no  hacerlo  podría  el 
mosto  de  la  cerveza,  adhiriéndose  á  las  paredes, 
agriarse  y  tomar  cierto  sabor  pútrido  que  ocasio- 
naría la  pérdida  total  del  líquido  que  luego  se  ver- 
tiera en  dichas  cubas. 

En  Inglaterra,  y  en  algunas  partes  de  Bélgica, 
se  usa  en  vez  de  esia  clase  de  cubas,  de  ciertos  re- 
ceptáculos ó  depósitos  de  hierro  fundido,  y  con 
un  falso  fondo  de  planchas  que  tienen  una  multi- 
tud de  agujeros  muy  pequeños,  á  través  de  los 
cuales  se  filtra  la  cerveza. 

•i.^  A)  salir  de  las  cubas  de  reposo,  todavía 
conserva  la  cerveza  una  temperatura  muy  eleva- 
da, entre  70®  y  SO':  es  indispensable,  pues,  que 
descienda  á  la  óei^"  antes  de  trasladarla  á  las  cu- 
bas de  fermentación.  El  enfriamiento  se  obtiene  de 
dos  maneras:  ó  esponiendosiroplemente  la  cerve- 
za al  aire  libre,  ó  aprovechánaose  para  obtener 
rápidamente  dicho  descenso  de  temperatura,  do 
la  gran  capacidad  calorífica  del  agua  fría. 

El  primer  procedimiento  es  no  solamente  el 
mas  antiguo  smo  el  único  que  se  emplea  todavía 
en  Inglaterra  y  en  otras  muchas  partes;  para  ello 
^e  usan  cubas'do  gran  superficie  que  llenan  los 


diferentes  pisos  d«  on  edificio  espaesio  á  lodos 
los  vieotos:  sa  profundidad  do  escede  do  i5  á  SO 
centímetros  coabdo  mas  (6  y  Vs  ^  ^  y  Vt  P^lS^- 
das),  según  veremos  luego  al  descríbir  ona  cerve- 
cería inglesa.  £1  rápido  enfriamiento  de  la  cerve- 
za depende  cea  evidencia  de  mochas  circmistan- 
cias,  a  saber:  de  la  ostensión  de  la  superficie;  de 
la  baja  temperatura  y  sequedad  de  la  atmósfera; 
de  los  vientos  roas  ó  menos  violentos  que  reinan;  de 
la  esposicion,  en  fin,  y  de  la  construcción  de  los 
edificios»  La  renovación  del  aire  por  encima  da 
las  cubas  por  medio  de  un  ventilador,  puede  em- 
plearse con  gran  ventaja:  las  mismas  cubas  deben 
disponerse  de  manera  que  su  superficie  se  balín 
libremente  espuesta  al  viento  dominante.  En  al- 
gunas partes  el  techo  que  tapa  las  cubas  es  mo- 
vible, y  puede  elevarse  de  suerte  que  el  mosto  se 
halle  espuesto  inmediatamente,  dorante  una  no- 
che serena,  á  la  influencia  del  cielo:  sabido  es  que 
entonces  el  enfriamiento  es  en  estremo  rápido.  El 
descenso  de  temperatura  es  sobre  todo  muy  pron- 
to cuando  el  estado  de  la  atmósfera  permite  ana 
gran  evaporación  de  líquido;  por  eso  et  mosto  se 
enfría  muy  aprisa  en  primavera  y  en  otoAo,  por- 
que el  aire  está  generalmente  seco,  mas  rápida- 
mente aun  que  en  el  mismo  inviernOf  pues  enton- 
ces el  aire  frió  se  halla  cargado  de  mucha  hume- 
dad. Durante  el  estío  la  noche  es  solo  e!  momento 
favorable  para  el  enfriamiento.  El  volumen  de  los 
mostos  se  reduce  sensiblemente  con  arreglo  á  la 
evaporación  producida  por  el  descenso  de  tempe- 
ratura. Si  suponemos  que  esta  era  al  comenzar 
de  98*  y  que  al  concluir  se  encuentra  de  18»,  de- 
duciremos que  ia  cantidad  de  agua  evaporada  pa- 
ra producir  eidiescenso  de  temperatura»  es  ¡goal 
á  la  octava  parte  del  volumen  total. 

La  duración  del  enfriamiento  es  de  6  ó  7  horas 
cuando  el  tiempo  es  favorable  y  se.  ha  conducido 
bien  la  operación:  si  las  circunstancias  no  se  bao 
presentaoo  convenientemente,  suele  ser  de  doce  Ó 
trece  horas*  Cuanto  menos  tiempo  se  emplea,  tan- 
to mejor  es,  porque  presentando  el  mosto  uoa 
gran  superficie  al  aire,  absorbe  muv  pronto  el 
oxíseno  de  este,  pasa  al  estado  de  fermentacioa 
ácíoa  y  se  cubre  de  manchas  mohosas,  á  coyo 
inconveniente^  se  halla  particularmente  espue^ 
la  mala  cerveza. 

Mientras  se  enfria  la  cerveza  en  las  cobas,  se 
va  depositando  un  ligero  sedimento  que  consiste 
principalmente  en  unos  hilos  finos  y  coagulados 
de  albúmina  combinada  con  tanino',  y  sobre 
todo  en  cierto  engrudo  que  todavía  no  se 
ha  trasformado  en  azúcar:  de  aqui  se  deduce  que 
este  reposo  forzado  que  sufre  la  cerveza  constito- 
ye  una  circunstancia  feliz  que  facilita  en  gran  ma- 
nera su  claríficacion:  es  una  ventaja  que  no  pre- 
senta el  nuevo  método  que  luego  indicaremos  y 
que  sin  embargo  ofrece  otras  muy  especiales. 

Los  refrigerantes  de  agná  fría  que  se  han  idea- 
do con  objeto  de  reemplazar  la  acción  tardía,  ia- 
cierta  y  variable  del  aire,  son  numerosísimos:  de 
ellos  hablaremos  en  uii  artículo  especial  (Véase 
acFBiGERAirrcs).  Digamos  solamente  aqui,  oue  en 
príncipio,  la  cerveza  se  enfria  en  capas  delgadas 
al  contacto  del  agua  de  que  únicamente  la  separa 
una  pared  metálica  de  poce  espesor^  La  cerveza 
vi  en  un  sentido,  el  agua  se  mueve  en  el  contra- 
rio, de  manera  que  el  agua  encuentra  on  líqvHlo 
mas  y  mas  caliente  á  medida  que  se  eleva  su  mis- 
ma temperatura,  y  viceversa.  Ordinariamente  sa 
emplea  agua  de  pozo,  la  cual  poco  mas  ó  meóos 
siempre  marca  la  mi^ma  temperatura  asi  en  invier- 
no como  en  verano. 
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Bt  eofríaimeDio  ea  mocho  roas  répido  en  estos 
rvfrigenotes  que  en  Us  cubas;  pero  preseotao  el 
incoo^eniente  ya  dicbo,  á  saber,  que  la  oer^^eza 
BO  iiene  tiempo  para  <lepo8Ítar:  por  otro  lado  las 
cubas  tíenen  ademas  otros  inconveDientes,  sobre 
todo  en  ies  países  cálidos,  á  causa  de  la  alteración 
del  mosto  que  no  siempre  puede  editarse,  por  los 
gastos  que  exige  su  inmensa  estenston,  etc.,  etc. 

Ataooos  cerYeceros  mas  famosos  de  Lóodres, 
considerao  como  el  mejor  medio  de  eofríamieaflo 
el  oue  participa  de  los  dos  métodos  que  deiaoios 
espltcados:  eo  su  ?irtud,  dejan  el  mosto  caliente 
en  las  cubas  por  espacio  de  algunas  horas  sola- 
mente, y  cuando  se  ha  depositado  el  sedimento  y 
la  temperatura  ha  desceudido  á  unos  40^  hacen 
pasar  la  cerveza  ¿  un  refrigerante  de  a$^ua  fria. 
Este  sistema  se  st^e  en  la  fábrica  de  que  luego 
daremos  una  descripción  completa. 

La  temperatura  del  mosto,  coando  debe  en- 
viarse alas  cubas  de  fermentación,  ha  de  variar, 
no  solamente  según  la  estacioo,  sino  también  se- 
gún las  diferentes  clases  de  cerveza.  Para  las  fuer- 
tes 7  para  las  que  han  de  conservarse,  la  opera» 
cioB  se  opera  lentamente:  luego  la  temperatura 
debe  ser  mas  baja  durante  la  fermentación.  8i  se 
treta  de  preparar  una  bebida  que  pueda  usarse  al 
cabo  de  pocos  dias,  es  preciso  activar  la  fermen- 
tación, variando  según  tas  estaciones  la  tempera- 
tura de  los  mostos  de  las  diferentes  cervezas.  La 
tabla  siguiente  marca  poco  mas  ó  menos  estas  va- 
rias ieraperataras. 


LO 

NOHES. 

PAV 

is. 

HESES. 

Ale. 

Porter. 

19 

21 

s? 

20 

Enero  y  lebrero. . 

15 

H 

Marzo  y  abril.  .  . 

42 

43 

47 

20 

49 

Majo  y  junio.  .  . 

41 

42 

16 

18 

47 

lolio  y  agosto. .  . 

El  moyor  posible 

15 

15 

14 

Setiembre  y  octu- 

bre. ...... 

43 

45 

17 

49 

48 

Noviembre  y  di- 

1    ciembre.   .  .  . 

li 

16 

18 

20 

49 

Cuando  el  mosto  ha  adquirido  los  grados  de 
teoperatora  que  indica  la  tabla,  se  la  hace  pasar 
iomedistaaiente  á  las  cubas  de  fermentación. 

^•^  FármentaeUm  dil  meMo.  Esta  fermenta- 
ción tiene  por  objeto  trasformar  en  alcool  una  par- 
te del  azicar  que  contiene  al  mosto:  los  principios 
que  deben  servir  de  guia  en  esta  importante  ope- 
ración, son  los  mismos  que  los  de  cualquiera  otra 
fermentación  alcoólica,  (véase  el  artículo  Fiaasif  • 
TMOOM.)  Por  eso  el  taller  debe  estar  resguardado 
de  los  cambios  bruscosde  temperatura;  hade  ope- 
rarse desde  el  principio  sobre  grandes  masas, 
porque  asi  la  fermentación  es  mes  constante  y  re- 
gular, teniendo  por  otra  narte  menor  influencia  la 

temperatura  esterior.  Bs  de  la  mas  alta  importancia 
y  puede  decirse  el  punto  capital,  poder  según  se 
quiera  arreglar  la  temperatura  del  mosto,  durante 
la  fermentación.  Para  atender  á  esto,  en  algunas 
cervecerías  de  Londres  se  hace  serpentear  en 
la  cuba  de  fermentación  un  tobo  por  el  cual  puede 
pasar  agua  fria  6  caliente,  según  se  quiera  activar 
o  retardar  la  operación:  eii  otras  fábricas  en  las 
cuales  no  pueoe  tener  lugar  esto,  t>e  enfria  en 


verano  el^taller  por  medio  de  lienzos  rectos  que 
se  colocan  mojados  eo  las  ventanas,  y  se  calienta 
en  invierno  por  medio  de  un  pequefio  calorífero. 
Por  lo  demás,  es  necesario  que  no  sea  completa 
la  trasformacion  del  azúcar  en  el  alcool,  porque 
la  cerveza,  que  no  tiene  azúcar  sin  descomponer, 
tarda  poco  en  acedarse;  el  alcool  formado  ayuda 
mucho  por  otra  parte  á  prevenir  esta  trasforraa- 
cioD^completa,  oponiéndose,  cuando  se  halla  en 
gran  cantidad,  a  la  acción  ulterior  del  fermento. 

La  fermentación  se  hace  ordinariamente  en 
dos  operaciones;  la  primera  tiene  lugar  en  la  coba 
de  fermentación  y  la  segunda  en  toneles  mucho 
roas  pequeAos  en  los  cual^  es  roas  fácil  rooderar 
la  temperatura  queso  eleva  considerablemente 
durante  la  fermentación. 

Bn  las  cervecerías  de  Lóodres,  las  cubas  de 
fermentación  tienen  dimensiones  considerables, 
de  modo  que  generalmente  contienen  de  200  á 
250,000  litros  (12,400  á  15,600  arrobas).  En  Parts, 
donde  la  producción  es  mucho  menor,  esas  di- 
mensiones también  lo  son  ^  rara  vez  se  ve  una 
cuba  de  50,000  litrosde  cauda  (3, 100 arrobas).  El 
mosto  queso  introduce  en  ellas,  nunca  debe  eace- 
der  los  dos  tercios  de  su  altura,  quedando  el  res- 
to para  la  espuma,  llamada  gi$íe,  que  se  forma 
durante  la  fermentación  tumultuosa. 

Asi  quO'la  cantidad  de  mosto  suflciente  ha  lle- 
gado á  la  cuba,  se  mezcla  con  cierta  dosis  de  le- 
vadura con  objetado  provocar  y  activar  la  fer- 
mentación. 

La  levadura  que  se  emplea  ha  de  proceder  de 
una  cerveza  de  la  misroa  especie  preparada  en 
una  operación  precedente;  pnmero  se  mezcla  con 
cierta  cantidad  de  mosto,  se  deja  en  un  sitio  ca- 
liente hasta  qae  comienza  la  fermentación  y  lue- 
go se  echa  en  la  cuba  y  se  la  remueve  con  gran 
fuerza  para  que  se  distribuya  con  igualdad  por  la 
masa  entera  del  líquido. 

La  cantidad  de  levadura  que  debe  emplearse 
depende,  como  deja  conocerse,  de  la  temperatura 
esterior,  de  la  fuerza  y  calidad  del  mosto:  la  tabla 
siguiente  sefiala  las  cantidades  de  levadura  que 
se  emplean  ordinariamente. 


Invierno..   0.0020 
Estío.  .  .4  0.0010 


0.0048  0.0015 
O.OOl2|o.0010 
0.00400.0005 


0.0025 
0.00S2 
0.0018 


0.0035 
0.0030 
0.0020 


Debe  cuidarse  de  no  echar  demasiada  cantidad 
de  levadura,  que provocaria  una  fermentación  de- 
masiado violenta  que  terminarla  antes  del  tiempo 
oportuno. 

Luego  que  se  ha  mezclado  la  levadora  se  tapa 
la  cuba  con  una  cubierta  de  madera  y  estera  de 
paja:  esta  medida  es  indispensable  para  mantener 
en  el  interior  una  temperatura  uniforme  y  para 
evitar  el  acceso  al  aire,  que  tendría  |)or  resultado 
la  alteración  espontánea,  acida  ó  pútrida^  de  la 
superficie  de  la  espuma  producida. 

Seis  ú  ocho  horas  después  ouose  ha  añadido 
la  levadura,  la  fermentación  ha  llegado  á  ser  mu  Y 
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cthra;  um  espnma  Idanca  y  láctea  aparece  pri- 
mero en  el  centro  y  laego  aeosüeode  gradual- 
mente sobre  toda  la  auperficie  del  líquido,  si  bien 
cootínúa  siendo  mas  alto  en  el  medio:  so  elevación 
aumenta  sin  cesar  á  medida  que  avánzala  fermen- 
tación. £1  color  de  dicha  espuma,  primero  amari«- 
11o  bajo,  cambia  gradualmente  basta  el  moreno 
brillante,  cuyo  resultado  se  debe  probablemente 
á  su  oxidación  por  el  aire.  Durante  este  tiempo 
bay  desprendimieQto  coatíniío  de  ácido  carbónico, 
coya  abundancia  es  proporcional  á  la  cantidad  de 
acucar  trasformado  en  alcool  y  á  la  rapidez  con 
que  ss  ha  hecho  la  operación.  Por  otro  lado,  la 
temperatura  del  líquido  aumenta  basta  que  la  fer- 
mentación  ha  llegado  á  su  mas  alto  punto  de  acti- 
vidad; el  máximum  de  temperatura  varia  según 
i  a  calidad  de  las  cervezas:  con  el  ale^  que  es  la 
que  contiene  mas  materia  azucarada,  elévase,  á 
veces  hasta  37*;  para  el  porter  que  no  va  tan  allá, 
á  24  é  32*,  y  todavía  es  menor  para  las  cervezas 
menos  fuertes,  como  las  que  se  preparan  en 
Parfo. 

Guando  se  ve  durante  la  operación  que  se  de- 
tiene un  poco  la  fermentación,  se  la  pqedeescitar 
aAadiendo  cierta  cantidad  de  levadura  fresca  que 
se  disemina  pn  la  masa  del  liquido:  pero  este  me- 
dio debe  usarse  las  menos  veces  que  sea  posible, 
porque  escita  mas  tarde  una  fermentacieo  muy 
activa,  y  puede  comunicar  á  la  cerveza  un  sabor 
rancio  de  levadura.  Algunos  cerveceros  reco- 
miendan que,  al  llegar  la  fermentación  á  su  úl- 
timo penodo,  se  añadan  cosa  de  5  kilogramos 
{%  y  Vt  libras)  de  trigo  ó  harina  de  habas  para  ca- 
da 4,000 litros  (9^  arrobes)  de  cerveza;  cuya  mez- 
cla debe  hacerse  cuando  esta  se  ha  trasegado  á 
las  cubas  pe^uedas.  Se  deslié  la  harina  en  la  cer- 
veza y  se  distribuye  uaiformemeote  en  el  mosto 
fermentado:  esta  mezcla  produce  en  sef^uida  un 
abundante  desprendimiento  de  ácido  carbónicoque 
arrastra  á  la  levadura  é  la  superfioie  del  líquido. 

A  veces  se  deja  terminar  la  fermentación  en  los 
fermenladores;  pero  lo  mas  común  es  queje  aca- 
be en  vasos  mucho  mas  pequeflos,  en  los  que  es 
mas  cómodo  arreglar  y  dirigir  sus  rápidoa  pro- 
gresos. 

En  Inglaterra,  se  traslada  á  toneles  colocados 
sobre  pomos  de  madera,  que  contienen  de  4  á 
S(,000  litros  (248  arrobas);  dichos  vasos  se  arre- 
glan todos  sobre  la  misma  horizontal,  y  su  nivel 
superior  se  encuentra  un  poco  mas  bajo  que  la 
cuba  de  fermentación:  se  puede,  por  consiguiente, 
llenarlos  todos  á  un  mismo  tiempo  por  medio  de 
inbos  convenientemente  dispuestos:  la  tapa  eo^- 
rier  de  los  toneles  tiene  una  ancha  abertura  por 
9a  cual  puede  escapársela  levadura  que  va  echan- 
do un  conducto  general.  Se  pem prende,  por  con- 
siguiente que  manteniendo  siempre  completamen- 
te llenos  los  toneles,  puede  separarse  la  levadura 
á  medida  que  ya  proauciéndose.  Obtiénese  dicho 
resultado  gracias  á  un  medio  ingenioso  que  mas 
adelante  iadicaremee  al  tratar  de  una  cervecería 
de  Londres.  La  cerveza  se  deja  en  las  cubm  de 
dori/fcar,  queeu  Inglaterra  llaman  sttüiona,  has* 
ta  que  no  produce  ya  espuma  alguna;  entonces  se 
traslada  á  laa  cubas  de  mwiwraoiotu 

Guando  no  clarifican  por  medio  délos  stt¿l¿0HS, 
acostumbran  los  ingleses  á  qiiilar  con  sunu)  cuida-' 
do  y  con  auxilio  de  una  espumadera,  toda  la  es- 
poma  que  bav  en  la  superficie  del  líquido:  esto  se 
hace  cuando  ha  concluido  la  fermentación  aparen  • 
te:  luego  se  traslada  la  cerveza  á  las  cubas  ae  ma- 
duración. Rste  procedimiento  es  poco  usado  por 
os  inconvenientes  que  tiene. 


En  París,  los  toneles  en  que  ae  conduje  la 
fermentación  tienen  una  cabida  de  400  ^  900  btras 
(800  á  400  cuartillos),  se  los  llena  completamente 
y  se  oolocaa  unos  junto  á  otros  sobre  traveaaftos 
de  madeaa,  debajo  de  los  c^les  existe  una  taate 
general  destinada  á  recibir  la  levadara  de  todos 
toa  toneles:  estos  se  hallan  un  poco  inclinados  pa- 
ra que  la  espuma  que  se  va  formando  ae  des- 
prenda fácilmesio.  Cuando  ya  no  se  desprende  le- 
vadura, se  enderezan  loa  toneles,  ae  concluye  de 
llenarlos  y  ae  dejan  reposar  por  espacio  de  diez  ó 
doce  horas:  durante  esbe  tiempo  se  forma  el  gis- 
te, es  decir,  cierta  espuma  muy  ligera  y  volumi- 
nosa, que  es  el  resoltado  de  un  mi^vimiento  poco 
notable  de  fermentación. 

La  mayor  ó  menor  rapidez  con  que  se  poneo 
los  mostosa  fermentar,  tiene  gran  infhíeocta  so- 
bre la  calidad  de  la  cerveza ,  partioulannente  en 
lo  relativo  á  su  conservación  ulterior.  Guando  la 
acción  es  muy  violenta,  una  paite  do  la  levadura 
se  dispersa  á  través  del  liquido,  siendo  muv  difí- 
cil separarla  completamente:  en  ese  caso,  ía  cer- 
veza no  solo  pierde  algo  de  su  sabor  agradable  y 
de  su  limpieza,  sino  que  ademas  se  corre  el  peli- 
gro de  que  ee  acede  y  eche  á  perder  por  las  cau- 
sas mas  tnsignificantee.  En  resumen,  puedo  de- 
cirse, que  cnanto  mas  lenta,  continua  y  regalar- 
mente  progresiva  es  la  fermentaoion,  tanto  mejor 
es  el  producto  que  de  rila  se  obtiene» 

La  cantidad  de  levadara  de  cerveza  que  se 
produce  durante  la  fermentación,  es  cinco  ó  aés 
veces  mas  considerable  que  la  masa  empleada  pa- 
ra determinarla:  se  compone  de  dos  p«rte8,  una 
que  se  mantiene  sobre  la  superficie  del  h'quido  y 
que  forma  la  levadura  espumosa,  la  otra  maa  pe- 
sada que  se  precipita  al  fondo  de  la  caba  6  fer- 
meatador.  La  levadora  que  sobra,  después  de  la- 
vada, se  mete  fuertemente  comprimida  en  sacos 
de  tela  y  se  vende  por  mayor  á  h»  trataMea  de 
levadura,  los  cuales  la  espenden  a  I  os  fabricantes 
de  líquidos  alcoólicos,  etc.  En  París  se  busca  mu- 
cho esta  levadura  y  se  hace  de  ella  un  gran 
consumo.  , 

V.  Colado,  madures  y  eánservación  de  la  cer- 
veza. Las  cervezas  flojas  que  se  preparan  en 
París,  se  llevan  á  las  casas  de  los  consumidores 
poco  después  de  haber  terminado  la  fermentación: 
se  cierra  la  boca  de  los  toneles  ó  qnartr,  pero  es- 
ta cerveza,  obtenida  por  una  fermentación  muy 
rápida,  contiene  en  suspensión  materias  estrafias 
«le  la  enturbian  y  que  deben  quitarse  por  medio 
oe  una  clarificación  instantánea:  estoesaeoesario, 
porque  atoo  laa  cervvzas  ligeras  no  pvoden  con- 
servarse pasadaa  sais  aemanasé  Esta  darificaeian 
se  hace  generaknenta  en  la  misma  casa  del  oonaa- 
raidor.  se  funda  en  d  uso  de  la  cola  de  pescado, 
que  se  prepara,  para  este  efecto,  del  modo  ai- 
guiente:  después  de  humedecida,  ae  golpea  can  oa^ 
martillo  para  que  se  rompan  sus  fibras  y  favore- 
cer la  divisibilidad  de  erta  austancia  orcaniíada; 
luego  ae  mete  en  afpa  fria  por  espacto  oe  doce  d 
maa  horaa,  basta  veinte  y  cuatro,  según  loa  caao^ 
renuévase  dea  ó  trea  veces  en  invierno  y  cuatro  ó 
pinco  en  verano.  Se  amaaa  en  segoic^con  diez  vo- 
ces su  peso  de  cerveza  vieja,  que  ya  se  haya  vuel- 
to agria,  lo  que  facilita  su  diviaion  al  bincharae: 
luego  se  estiende  la  jalea  trasparentacon  una  car- 
veza  ligera,  que  á  veces* se  prepara  espreaanaata 
en  los  grandes  establecimientos:  secuela  todo  por 
un  tamiz  muy  fino  de  crio,  que  retiene  laa  partí- 
culas pooo  pequeñas:  se  facilita  dicha  oparacioo 
por  medio  aél  frotamieato  prodacidp  con  ana  bro- 
cha redonda  de  cerda.  Para  conservar  esta  prc- 
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fKiradoD  qoinco  días  en  verano  yon  mes  en  in- 
vierno, se  afiade  á  veces  el  5  por  i  00  del  volumen 
de  la  jalea  de  agaardienteeomuu. 

Para  operar  la  clarificación,  se  mezcla  esta  co- 
la con  í^al  alomen  deeeirvefaordínaHa,  se  me- 
te en  los  barriles,  se  menea  foertemente  por  es- 
pacio de  nn  minoto  y  luego  se  encúbete.  Ui  can- 
bdad  de  cola  usada  es  pi>co  mas  ó  menos  de  4  á 
8  partes  por  cada  mil  de  cenreía,  segon  sea  la 
diooQltad  coa  que  se  clarifique. 

La  cola  de  pescado  obra  aqaí  mecánibamente; 
estando  muy  dividida  é  inchada,  forma  en  la  cer- 
▼eza  un  vasto  enrejado  membranoso,  organizado, 
que  estrechado'  por  la  acción  de  la  levadura,  se 
contrae  y  arrastra  á  esta  y  á  todas  las  demás  ma- 
terias no  disueltas;  el  líquido  que  sobrenada  que- 
da perfectamente  limpio  cuando  la  operación  ha 
tañido  buen  éxito.  Tan  verdadera  es  la  acción  me- 
cánica de  la  cola  de  pescado,  que  no  puede  obte- 
nerse ieual  efecto  con  la  gelatina  ordinaria,  porque 
sin  emoargo  de  tener  la  misma  composición,  no 
se  halla  organizada  como  ella. 

Después  de  la  clarificación  de  la  cerveza,  el 
azt&car  no  descompuesto  que  todavía  encierra  bas- 
ta ordinariamente  para  dar  lugar  en  el  líquido  á 
la  prodaccíon  de  cinco  ó  seis  veces  su  vohímen  de 
¿cioo  carbónico »  que  retenido  en  disolución  por 
el  cierre  hermético  de  las  botellas ,  produce  cua- 
tro ó  cinco  atmósferas  de  presión,  y  da  higar  á 
cierta  esplosion  y  á  una  espuma  bastante  volumi- 
nosas cuando  se  destapan  dichos  vasos.  Por  últi- 
mo, nn  poco  de  sustancia  gomosa,  que  permane- 
ce desoompnesta  en  la  cerveza,  le  da  una  ligera 
viscosidad  y  forma  también  por  algunos  instantes 
.  una  espuma  persistente;  basta  sin  embargo  para 
humedecer  la  leqgua  y  el  paladar  de  una  manera 
especial,  lo  que  los  consumidores  espresan  dicien- 
do que  la  cerveza  tiene  boca;  propiedades  que  no 
se  encoentran  en  la  cerveza  hecha  esclusivam en- 
te con  azúcar  ó  jarabe  de  fécula. 

Bn  la  preparación  de  las  cervezas  fuertes  que 
deben  gnerdarse  largo  tiempo,  como  el  porterque 
se  prepara  en  Londres,  no  se  sigue  la  misma  mar- 
cha oue  acabamos  de  indicar.  Al  salir  de  las  cu- 
bas de  clarificar,  se  traslada  la  cerveza  á  las  cu- 
bas de  r9$erva;  en  ellas  se  establece  una  fermen- 
taek»  mey  lenta  que  continúa  durante  un  perio- 
do largusimo,  que  á  veces  se  estiende  á  diez  y 
ocho  meses.  En  ese  tiempo,  la  mayor  parte  del 
azocar  qofibabia  quedado  se  cambia  en  alcool, 
aomeotándoee  por  consiguteete  la  fuerza  espiri-' 
tuosa  de  la  derveaa.  Otro  resultado  importante  de. 
este  largo  reposo  es  que,  produciéndose  la  clari- 
ficación espontáneamente,  no  hay  que  emplear  la 
cola  de  pescado. 

El  lugar  ó  sitio  en  que  so  colocad  los  toneles 
|Mrra  goardar  la  cerveza,  debe  hallarse  debajo  de 
tierra,  al  abrigo  de  los  cambios  de  temperatura, 
de  las  vibraciones  ocasionadas  por  los  carmages, 
y  en  general  de  todo  cuanto  pueda  turbar  la  tran- 
quila lermentacion  de  la  cerreza. 

Hace  treinta  ó  cuarenta  afios,  los  fabricantes 
de  porter  en  Londres,  teniao  la  costumbre  de 
goardar  inmensas  cantidades  de  dicho  líquido  por 
espaciode  diez  y  ocho  meses  y  aun  dos  afios,  con 
objeto  de  mejorar  su  calidad.  Las  cubas  tonian 
comonroente  la  cabida  de  800,000  é  4.000,000  de 
Titrús:  cítase  uno  de  eso^l  inmensos  depósitos  que 
contenia  cerca  de  3.000,000  de  litros.  Dorante  el 
referido  largo  período,  una  lenta  fermentación 
\  traslormaba  la  mayor  parte  de  la  sustancia  azu« 
I     camtia  en  alcool  y  'en  ácido  carbónico,  el  porier  \ 


concluía  de  formarse  y  tomaba  cierto  saborpillo 
muy  apreciado  por  los  consumidores. 

De  algunos  años  á  esta  parte  el  gusto  délos 
bebedores  ha  esperimentado  una  revelación  bajo 
este  aspecto,  á  consecuencia  de  haberse  disminui- 
do el  consumo  del  porier.  El  oie,  por  el  contrarío, 
ha  llegado  á  ser  la  bebida  de  moda,  y  la  mayor 
parte  de  las  demás  cervezas  análogas  que  se  pre«> 
paran  se  echan  á  perder  al  cabo  de  quince  dita  de 
rabrícacion:  seis  semanas  son  un  periodo  demasia- 
do largo  para  esta  clase  de  bebidas; 

AU  de  PresUm.  El  ale  de  Preston-Pans  pasa 
con  justo  título  por  una  de  las  mejores  que  se  fa- 
brican en  Europa;  esto  consiste  en  el  cuidado  mi- 
nucioso y  completamente  especial  con  qoe  prac-^ 
tican  las  diferentes  operaciones  del  braceaje  y  en 
lo  selectode  las  primeras  materias  aoe  se  osan. 

Esta  bebida  tiene  nray  poco  coW:  está  moy. 
cargada  de  materias  azucaradas  y  se  caraotarisa 
ademaa  por  cierto  sabor  dulce  y  balsámico:  el 
amargo  <k1  lúpulo  se  combina  con  el  sabor  del  lí- 
qnido  azncarado  y  alooólico,  sin  predominar  de 
la  manera  qoe  en  la  mayor  parte  de  las  demás 
cervezas.  , 

La  baia  temperatora  á  que  los  fabricantes  ee* 
ooceses  llevan  a  cabo  la  fermentación  del  mosto, 
áfin  de  obtener  una  bebida  qoe  tenaa  todos  los 
caracteres  qoe  acabamos  de  indicar,  nace  qoe  su 
trabajo  se  limite  á  los  meses  frios  del  afio,  suspen- 
diéndolo durante  los  de  calón  son  por  otra  parte 
moy  delicados  para  elegir  el  malta  y  el  lúpulo:  el 
primero  lo  obtienen  déla  mejor  cebada  inglesa  y 
el  segondo  lo  reciben  de  Tamham  ó  del  Eate  del 
condado  de  Kent.  Rira  Tez  emplean  mas  de  S  ki- 
logramos de  lúpulo  para  cada  o  bectóKtree  (4  li- 
bras de  lúpulo  por  cada  ^  fanegas)  de  malta.  La 
levadura  para  determinar  la  fermentación  se  eli^ 
ge  coidadosamente,  echándose  é  partes  y  Vf  en 
volumen  para  cada  mil  litroa  de  mosto. 

El  mcxio  de  conducir  la  fermentación  es  ente- 
ramente especial:  el  mosto  no  debe  pasar  de  i  O* 
centí^dos  cuando  llega  á  la  cuba  órermentador, 
pero  irá  aumentando  poco  á  poco  si  bien  no  esce- 
doré  de  lO»;  desde  este  nunto  desciende  hasta  que 
la  fermentación  se  concluye. 

He  aqui  una  tabla  que  indica  en  números  la 
marcha  de  la  fermentación  durante  el  tiempo  que 
dura  generalmente  en  Escocia. 

Temperaturas.  Bnknági.  Bn  libras. 


Abril 


24. 

Hosto 
puesto 
en  el  to- 

nelá.  .  . 

40*>,  cents 

%. 

.. 

H*,  0 

28. 

.^ 

^5^  0 

50. 

-. 

15«,  5 

4. 

_ 

16*,  5 

i. 

.^ 

180,  0 

5. 

_ 

49*»,  0 

6. 

_«. 

49^,  « 

7. 

4— 

tn  f 

8. 

«^ 

19o.  0 

9. 

.» 

190,  0 

40. 

—  ■ 

4r,  5 

18, 

39.041 

18, 

tf 

40.15 

17. 

5 

37.08 

15, 

5 

33.90 

1*. 

5 

31.46 

«, 

28.91 

41, 

25 

24.44 

40, 

3S 

22.46 

9 

49.55 

8 

47.36 

6. 

7 

14.54 

6 

13.02 

Los  números  contenidos  en  la  secunda  colum- 
na representan  el  peso  de  la  materia  azucarada, 
gomosa  y  albuminosa,  es  decir,  del  estracto  sóli- 
o  contenido  poco  mas  ó  ínenos  en  464  litros  (326 
cuartillos)  de  h'quido. 

De  algunos  afios  á  esta  parte  se  prjP'rJ  en 
París  cerveza  blanca  análoga  al  ale^  facilitándose 
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roucbo  tu  preparación  con  aHailirála  malta  jarabe 
de  fécula  que  produce  un  liquide  azucarado  aiKO 
mas  económico  que  la  mi»lla  sola,  y  que,  en  la 
práctica,  no  presenta  ninguno  de  los  numerosos 
cambios  de  alteración,  á  los  cualea  está  jBometido 
esta  última. 

El  jarabe  de  fécula  que  debe  preferirse  es  el 
que  está  preparado  por  medio  de  la  diastasia  (iréa* 
se  AZOCAS  DE  PICOLA);  tiene  un  gusto  muy  superior 
al  preparado  con  el  ácido  sulfúrico,  el  cual  siem- 
pre conserva  cierto  sabor  uriooso  debido  á  la  pre** 
seocia  de  un  poco  de  cal.  En  algunas  cervecerías, 
«Miando  el  mosto  destinado  para  preparar  cerveza 
blanca  tiene  demasiado  color,  se  pasa  por  un  fil- 
tro denegro  animal  que  se  lo  quita  completamen- 
te. El  080  de  este  filtro  es  necesario  cuando  el 
cervecero  mismo  prepara  so  jarabe  de  feeula.  Lo 
mismo  sucede  cuando  se  usan  melazas. 

Bn  algunos  paises  usan  ademas»  para  reem- 
plazar una  parte  de  la  cebada,  las  raices  que  sa- 
ministran  con  bastante  abundaacia  un  jogo  azu- 
carado, como  las  zanahorias,  las  remobchas,  etc., 
6  también  directamente  las  qae  solo  pueden  dar 
el  azúcar  por  me(¡[io  de  una  trasformacion  de  su  fé- 
eala;  por  eso  empléense  á  veces  las  patatas.  El 
éltimo  procedimiento  se  practica  en  gran  escala  eo 
muchas  cervecerías  de  Estrasburgo  para  preparar 
una  clase  de  cerveza  bastante  nombrada.  He  aqoi 
como  se  opera:  partidas  las  patatas,  se  mezcka 
con  el  décimo  de  su  peso  de  malta  de  cebada  no 
muy  quebrantada,  coom)  se  hace  ordinariamente, 
pero  ii  molida  con  cuidado:  se  echa  la  cantidad  de 
agoa  suficiente  y  se  sostiene  la  mezcla  á  una  tem- 
peratura de  70<>  centígrados  por  espacio  de  coatrp 
horas:  al  cabo  de  edte  tiempo  tiene  hjgar  la  tras- 
formacioo  en  dextrina  y  azúcar:  se  saca  el  líquido 
y  se  lava  el  resfdoo  qae  deja:  en  seguida  se  calien- 
ta el  mosto  con  el  lúpulo  y  siguen  las  clarificacio- 
nes como  en  la  fabricación  orditMria. 


! ' ^ ' 

u> 

—  —  oo                           o 

u 

^l*  ^  «V"  ^p«                                               ^* 

£ 

««•«•«•«                             <o 

;|S.S.ÍÍÍÍSSS 

¿8^ 

il!. 

zi¡' 

-  — ^ ^  •♦'*.*  »^  »^  «^ 

Sis 

y.  \¿  '. '. 

u, 

...... 

tñ 

SI  M  1  :  :jii : 

U 

'«^'««lO'V»!     I      \lt-N 

ti 

g              §  O  2-c  5  S 

g 

-  1 

3 

i-iiiii 

o 

73    1 

i  í.,,ll 

^               •    ■    fe    «      •      <    ?&          1 

<        <;     fiu           c<ü 

CfiRVEZi.  S60 

Hemos  dicho  al  comenzar  este  artículo  que  el 
maíz  6  trigo  de  Turquía  se  empleaba  tam|)ien  pa- 
ra preparar  la  cerveza:  su  uso  presenta,  sin  em- 
baído, un  inconveniente  que  conviene  indicar.  Sa 
germinación  es  mas  diftoilde  dirígirqoela  del  trigo 
por  la  rapidez  y  vigor  con  que  arroja  las  vainillas 
y  el  germen. 

El  método  mas  conveniente  de  determinarla 
germinación  coosiste  en  cubrir  los  granos  de  es- 
tiércol, en  un  jardín  ó  en  el  campo,  y  dejarlos  allí 
basta  que  la  superficie  de  la  capa  se  baya  cubierto 
de  los  brotes  verdes  de  la  planta:  se  saca  inme- 
diatamente el  grano  germinado,  se  lava  y  se  pona 
en  el  horno. 

Para  completar  este  artículo,  presentaremos 
algunas  cifras  sobre  la  composición  de  varias  cer- 
vezas, y  sobre  la  cantidad  de  materias  que  entraa 
en  su  confección. 

Mr.  Richardson  ha  dado  la  anterior  tabla  de 
la  densidad  que  tienen  variaaclases  de  cerveza,  y 
de  la  cantidad  de  extracto  seco  Que  contienen. 

He  aaoi,  tomadas  de  la  obra  ae  Mr.  Dumas,  las 
recetas  ae  variaa  cervezas: 

Poner  (cerveza  para  veoder). 

(de color  bajo  .  .  Mhectól.  (58  fonegs.) 

Halta.!    —  deambar.  il     —  (50  Vt  —  ) 

(oscuT© 9     —  (16  f/J  -  ) 

Lúpulo  « 60  kilógs.  (150  Vslib.) 

Levadura  fresca  ....  57     —  (81      — ) 

Sal  marina 2     —  (^Va~*  ) 

Producto:  68  hectófitros  {AU  arrobas)  de  cer- 
veza, mas  cierta  cantidad  de  cerveza  floja. 

Porter  pora  guardar  (para  esportar). 

if  hectól.  (Í4  Vs  f^negs.)  de  malta  de  co- 
lor bajo  de  Hereford. 
8     _     {^iij^   ^   )  de  malta  de  co- 
llaHa  .<  lor  de  ámbar  amari- 

llo de  Kingstown. 
8     —     (i^Vs    "^    )  demaltaoscu* 

r»  fuerte. 
•Atf  kilógs.  (98  libras)  de  lúpulo  del  con- 
dado de  Kent. 
45     —     (51Vfl*~)<)^l^^^urafreaca. 
26     —     (53  Vs  — )  de  sal  marina. 

Producto:  50  hectolitros  (486  arrobas)  de  cer- 
veza fiierte,  á  propósito  para  guardarla*  v  ade- 
mas la  cerveza  Boia  procedente  de  los  lavaclos. 

AUparagnoM^oT. 

Malta  fie  color  bajo  de    . 
Herefordshire iO  hectóL  (72  fanegas.) 

Lúpulo  del  condado  de 
Kent  fde  muy  buena 
calidaa  y  muy  aromá- 
tico)      50  kilógs.  (408  Vt  lib.) 

Sal 2      -         (4%-) 

Producto:  50  hectolitros  de  ole,  mas,  como 
siempre,  cierta  cantidad  de  pequeña  cerveza. 

Dfiposiciotí  gen/eral  de  vna  gran  cerveoeria  m- 
glesa  de  porter^  con  la  descripción  de  loe  máqyi' 
niu  y  ulenalUos  que  en  ella  $e  emplean^  Las/nn** 
ros  808  y  808  representan  la  disposición  geoeral 
de  los  aÑratosde  una  cervecería  montada  en  ^raa 
escala.  Debe  tenerse  en  cuenta  que  para  reunir  en 
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un  peqoefto  cuadro  todas  las  operacionos  de  la 
cenrecería,  lia  sido  pracíso,  coDserrando,  sin  em- 
bargo, so  enlace  recíproco,  redacir  mocho  las  di- 
mensiones, asi  de  loogüad  como  de  latítod,  de  los 
edificios,  sobre  todo  en  la  fia.  808. 

La  malta  necesaria  parala  fobricacion  seoom* 
prm  ya  preparada.  Se  conserva /.hasta  que  so  em- 
plea ,  en  vastos  graneros  bien  ventilados ,  que 
ocupan  generalmente  la  parte  superior  dei  edifi- 
cio: solo  se  ha  reoresentado  uno  en  A,  /Ig.  808. 
Inmediatamente  debajo  de  dichos  graneros,  se 
encuentran  en  a  y  a,  los  cilindros  de  que  antes 
hemos  hablado  al  tratar  de  las  (igs.  81)2  y  803.  En 
el  piao  de  abajo  están  los  molinos  de  piedras  hori« 
TOMO  II. 


zontales  b,  6.  que  á  veces  se  emlpean 
para  moler  el  grano  en  vez  de  hacerlo 
con  los  cilindros  a«  a. 

Cuando  la  malta  está  molida  ae 
coloca  en  una  caja  d,  situada  cerca  de 
los  molinos.  Desde  esta  caja  es  eleva- 
da por  la  acción  de  una  máquina  en 
espiral  (cuyo  pormenor  damos  mas 
adelante,  jig.  810),  encerrada  en  el 
cilindro  de  madera  señalado  con  la 
letra  a,  á  un  gran  depósito  de  reserva 
B,  en  donde  se  conserva  hasta  cuan- 
do es  preciso.  Gomo  se  observará  mi- 
rando la  figura,  dicho  depósito  B  está 
situado  encima,  ó  inmediato  de  la 
cuba  D,  a  la  cual  se  hace  á  voluntad 
descender  la  malla,  cuando  se  quiere 
estraer  las  partes  solubles. 

El  agua  necesaria  para  el  servicio 
de  la  cervecería  se  saca  de  un  pozo 
E  (que  se  ve  á  la  derecha  del  mobno), 
por  medio  de  una  bomba  que  fun- 
ciona por  una  trasmisión  demovimien 
lo  de  la  máquina  de  vapor,  el  tubo  / 
de  dicha  bomba  eleva  el  agua  y  la 
conduce  á  un  gran  depósito  ó  cuba  F, 
colocada  en  la  parte  superior  del 
edificio,  para  que  pueda  distribuirse  á 
todas  las  dependencias  de  la  fábrica. 
Unos  tubos  de  hierro  fundido  parten 
del  depósito  y  se  dirigen  á  la  caldera 
G,  en  acode  tiene  lugar  la  cocción  de 
la  cerveza  con  el  lúpulo,  asi  como  van 
también  á  todos  los  sitios  en  que  pue« 
da  necesitarse  el  agua  fria  para  lim- 
piar y  hvar  las  vasijas,  etc. 

La  caldera  G,  cuyos  pormenores 

se  verán  mas  adelante  en  fas  figs.  842 

y  813,  puede  llenarse  cuando  se  quie- 

«rade  agua  fria,  con  solo  hacer  girar 

'  una  llave. 

El  tobo  g,  adaptado  al  fondo  de 
la  caldera,  sirve  para  conducir  el  agua 
caliente  al  espacio  que  hay  éntrelos 
dos  fondos  de  la  coba  madre  D,  en 
donde  se  disuelve  la  malta,  como  he- 
mos dicho  anteriormente.  En  el  mo- 
mento en  Que  se  estrae  el  agua  calien- 
te de  la  caldera,  debe  llenarse  de  nue- 
vo, procurando  que  jamás  quede  va- 
cía ni  un  .instante:  si  no  se  tiene  esta 
precaución,  el  calor  del  hornillo  des- 
truiría muy  pronto  el  fondo  de  la  cal- 
dera. 

Dorante  el  braceaje  que  tiene  lo- 

f^ar  en  la  cuba  D,  se  agita  y  revuelve 
a  malta  con  un  aparato  particular, 
fijo  en  un  árbol  vertical  situado  en  el 
centro  de  la  cuba,  y  aue  recibe  el  mo  - 
Tímiento  del  árbol  horizontal  H  por  medio  de 
engranajes  cónicos.  Daremos  los  aetalles  de  la  ^ 
cuba  y  ael  aparato  agitador  en  la  /l$r.  84  4 . 

Después  de  terminado  el  braceaje  y  de  haber  ' 
reposaao  el  líquido  el  tiempo  suficiente,  se  estrae 
el  mosto  procedente  de  la  operación  y  se  le  recibe 
en  4a  cuba  I,  colocada  debajo  de  la  señalada  coa 
la  letra  D;  alli  permanece  todo  lo  menos  posible, 
y  se  traslada  por  medio  de  una  bomba  de  tres 
cuerpos  k,  á  una  cuba  situada  sobre  la  caldera  Q, 
la  cual  sustituye  ventajosamente  al  receptáculo  ó 
depósito  de  que  hemos  hablado  al  hacer  la  des- 
cripción general  de  las  operaciones  del  braceaje 
(véanse  mas  adelante  las  figs.  8i3  y  813.)  £1  mos- 

36 


Digitized  by 


Google 


563 


CERVEZA. 


lo  queda  «A  este  depósito  basta  que  el  agua  ca- 
liente dasttnada  al  braceaje  siguiente  se  haya  es- 
traido  de  la  caldera  C,  durante  cuyo  tiempo  siem- 
p^6  se  eleva  un  poco  su  temperatura.  Asi  que  se 
ha  desocupado  la  caldera  G,  se  hace  pasar  á  ella 
el  contenido  del  depósito,  recibiendo  éste  el  nue- 
vo líquido  que  igualmente  se  eleva  por  medio  de 
las  bombas  k. 

De  este  modo  se  consigue  que  los  diferentes 
mostos  se  sucedan  unos  á  otros  con  la  mayor  regu- 
la ridad  un  las  varias  vasijas  de  que  hemos  hablado^ 
4e  manera  que  no  hay  pérdida  alguna  de  tiempo 
y  cada  parte  del  aparato  se  encuentra  constante- 
mente ocupada.  Cuando  la  cocción  del  mosto  y  la 
decocción  del  lúpulo  se  han  prolongado  lo  sufi- 
ciente, se  desocupa  la  caldera  trasladando  su  con- 
tenido, por  medio  de  un  tubo,  á  la  cuba  K^  situada 
debajooe  ella,  y  cuyas  dimensiones  son  bastantes 
para  recibir  todo  el  líquido  de  una  operación:  esta 
coba  llena  el  mismo  objeto  que  la  cuba  de  reposo 
de  que  antes  hemos  hablado,  solo  que  la  separa- 
ción del  mosto  y  del  lúpulo  se  verifica  de  un  modo 
distinto:  en  efecto,  la  cuba  K  tiene  un  fondo  falso 
formado  de  planchas  de  hierro  fundido,  perfora- 
radas  con  ana  infinidad  de  orificios  muy  peque- 
flos,  á  través  de  los  cuales  va  goteando  el  mosto, 
sin  que  pueda  penetrar  por  ellos  el  lúpulo.  Filtra- 
do el  mosto  se  estrae  del  espacio  que  existe  entre 
los  dos  fondos  de  la  cuba  de  reposo,  por  medio  del 
tobo  h  y  de  la  bomba  k,  la  cual  lo  eleva  ¿  los  va- 
rios refrigerantes  t,  L,  L,  dispuesu»  en  un  edifi- 
cio especial.  La  bomba  k  está  dispuesta,  por  me- 
dio de  tabos  de  comunicación  y  de  las  correspon- 
dientes llaves,  de  manera  qae  pueda  satisfacer  to- 
dos las  necesidades  de  la  mbrica,  ademas  de  es- 
tfaer  el  agua  fría  del  pozo.  Los  refrigerantes 
L,  Ü  L*)  son  unlis  especies  de  cubas  que  presentan 
gran  superficie  y  colocadas  unas  sobre  otras  for- 
maado  K)s  vanos  pisos,  bastante  aproximados  de 
«B  edificio  particular:  las  cubas  tienen  2  ó  3  decí- 
metros de  profundidad,  con  objeto  de  que  preaen* 
len  ¿  la  aocíon  refrígerante  del  aire  la  mayor  su- 
perficie posible.  Para  que  el  enfriamiento  de  la 
cerveza  se  haga  todavía  mas  rápidamente,  se  co^ 
locan  persianas  todo  alrededor  para  que  las  cor- 
rientes del  aire  tengan  fácil  acceso. 

Cuando  «1  mosto  se  ha  enfriado  lo  bastante 
^uede  sometérsele  a  la  primera  fermentación:  se 
conduce  por  medio  de  tubos  que  parteo  del  fondo 
de  los  diferentes  refrígeranies  á  dos  grandes  cu- 
bas M,  de  las  cuales  una  sola  se  ve  en  la  figura, 
V  cuya  capacidad  es  suficiente  para  contener  toda 
ia  cerveza  elaborada  en  un  día. 

Guando  ha  tenido  lugar  ya  la  fermentación  tu- 
multuosa, se  extrao  la  cerveza  de  la  cuba  M  y  se 
conduce  á  los  pequeños  vasos  de  fermentación  ó 
vasijas  de  purificar  N,  de  los  cualas  hay  un  gran 
Dúmero  en  la  fóbrica.  Diohos  toneles  están  colo- 
cados verticaltnente  de  cuatro  en  cuatro:  para  ca- 
da cuatro  de  ellos  hay  un  recipiente  comua  que 
•Tecolge  la  levadara  que  se  acumula  en  la  superficie 
de  la  cerveza,  encaminándose  después  á  los  recep  • 
tácalos  generales  n  colocados  delnjo.  La  cerveza 
•qaná^  en  estas  vasijas  de  claríficar  basta  que  con- 
iciaye  la  fermentación  aparente;  luego  se  traslada 
4  las  cobas  de  reserva,  que  son  ciertos  depósitos 
.d^gran  magnitud,  en  los  cuales  se  guarda  hasta 
que  se  necesita,  terminando  por  meterla  en  los 
barriles  y  darla  al  comercio.  Estas  cubas  no  apa- 
recen en  la  figura;  son  de  forma  cónica,  de  diáme- 
iro  variable,  según  la  capacidad  que  se  les  quiere 
dar  7  itenen  en  general  de  4  y  i/^  á  6  metros  de 
profundidad. 


CERYCZA.  i^i 

La  máquina  de  vapor  que  pone  en  movimiento 
los  diferentes  aparatos  de  la  cervezería  se  ve  á  la 
derocha  de  la  figura;  sobre  el  eje  del  volante  hay 
una  rueda  cónica  que  mueve  a  otra  rueda  seme* 
jante  colocada  sobre  on  árbol  que  trasmite  este 
movimiento  al  engranaje  de  cierto  aparato  y  á  la 
bomba  de  agua.  La  rueda  de  dicho  aparato  ha- 
ce mover  las  de  los  molinos  6,  6,  y  al  eje  hori- 
zontal que  hace  funcionar  las  bombas  k.  Los  ci- 
lindros a,  a,  se  mueven  por  medio  de  una  rueda 
de  ángulo  colocada  sobre  el  estremo  superior  del 
eje  del  aparato,  que  se  prolonga  con  este  objeto. 
El  árbol  norízontal  H  recibe  el  movimiento  en  es- 
te eje,  y  lo  trasmite  al  ajustador  mecánico  dis- 
puesto en  la  cuba  en  que  se  verifica  el  braceaje. 

Ademas  oe  todos  estos  aparatos,  la  máquina 
de ,  vapor  puede  asimismo,  y  segon  se  quiera, 
hacer  mover  un  tira-sacos,  que  no  aparece  en  la 
figura,  y  cuyo  objeto  es  elevar  los  sacos  llenos  de 
malta  desde  el  suelo  de  la  fábrica  al  granero  A,  ^ 
donde  se  desocupa  su  contenido. 

El  aparato  que  sirve  de  iotermediarío  entre  la 
máquina  de  vapor  y  los  diferentes  aparatos  de  la 
fóbríca,  está  dispuesto  de  la  manera  oicha  con  ob- 
jeto de  que  no  pueda  pararse,  aun  dado  el  caso, 
muy  raro  por  cierto,  de  que  la  máquina  de  vapor 
se  descompusiera:  bastaría  entonces  sustituir- 
la con  caballos  que  pusieran  en  movimiento  el 
aparato. 

La  fig.  809  representa  el  departamento  ó  taller 
de  fermentación  de  la  cervecería  de  M.  M.  Wbis- 
bread  y  compañía  en  Ghiswell  Street,  en  Londres, 
Que  tal  vez  sea  una  de  las  mas  vastas  y  mejor 
üispuestas  que  existen  en  el  mundo:  ha  sido  cons- 
truido con  arreglo  á  los  planos  y  á  las  indicaciones 
de  M.  Richardsoo,  que  noydingelos  trabajos  de 
la  fábrica. 

El  conjunto  de  dicho  taller  de  fermentación 
representa  más  detalladamente  la  parte  de  la  fo- 
brioacion  de  la  cerveza,  que  se  ha  indicado  en  el 
gran  depósito  M  y  en  los  toneles  N  en  la  /Ig.  MS^ 

En  la  fig,  809,  r,  r,  son  los  tubos  que  parten 
desde  los  refrigerantes  que  hay  en  la  fábrica,  y 
conducen  el  mosto  á  las  dos  grandes  cubas  de  fer- 
mentación H,  colocada  la  última  detrás  de  la  que 
se  halla  representada  en  la  figura.  El  tubo  r  es  de 
cobre  y  se  halla  cubierto  con  otro  tubo  cd,  x,  cuyo 
diámetro  es  mucho  mas  grande;  en  el  espacio  libre 
que  hay  entre  ambos  tubos,  se  hace  peoetrar  una 
corríente  de  agua  fría  que  hace  bajar  itodavfa  mas 
la  temperatura  y  la  prepara  de  un  modo  mas  con- 
veniente para  la  fermentación;  el  tubo  f  f,  est\ 
conducto  del  agua  que  parte  del  depósito  superior 
alimentado  por  las  bombas;  n  n,  es  el  tubo  que 
conduce  el  agua  fria  al  interior  y  al  extremo  del 
tubo  refrigerante  x;  por  último,  el  tubo  p  da  sa- 
lida al  agua  que  ha  servido  para  enfríar  la  cerve- 
za. Esta  agua  puede  dirigirse  á'otro  depósito  des- 
tinado á  alimentar  las  calderas  de  cocción,  y  (^o- 
mo  ya  üene  cierta  tempetsülura,  preporcioaa,  co- 
mo se  deja  conocer,  una  ventaja  en  el  gasto  de 
combustible.  Eate  eofriamieíaito  suplemeatario  de 
la  cerveva,  es  someoueoto  neoesaiio  en  las  épocas 
de  calor  y  humectad,  en  cuyo  tiempo  el  «ofría- 
mtento  en  las  cubas  especiales  es  demasiado  len- 
to; es  por  otra  parte  muy  fiavorable ,  porque,  e^ 
mo  se  compreade  perfectamente  bieu,  puede  dai^ 
se  por  este  medio  á  la  cerveza  el  grado  justo  j 
preciso  para  la  fermentación;  basta  para  elto  abnr 
mas  ó  menos  la  llave  colocada  sobre  el  tubo  per 
el  cual  sale  el  agua  que  ha  servido  para  enfríar,  ó 
bied  retardar  la  corriente  de  cerveza  ea  eitobor* 
Guando  ha  termÍAado  la  primera  faraaeotadoo 
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•n  la  cuba  M,  te  laca  ta  cerveea  por  los  tubos  v  y 
■o  la  conduce  por  medio  de  los  señalados  coo  las 
letras  to,  Wt  á  las  varias  filas  ú  órdenes  de  vasijas 
ó  barricas  N,  N,  que  ocupao  la  mayor  parle  del 
edificio.  £d  el  espacio  que  media  entre  las  filas 


"^r'^^T^^^v"' 


paralelas  de  barricas,  se  colocan  i>f>as  grandes  ar- 
tesas para  que  reciban  la  levadura  que  sin  cesar 
va  cayendo. 

Como  puede  verse  en  la  fig.  809,  todas  las  bar- 
ricas N,  N,  estén  colocadas  sobre  un  plano  mas 
bajo  qae  el  fondo  de  las  grandes  cobas  ó  depósitos 


M,  de  suerte  que  la  cerveza  puede  llenarlas  todas 
a  la  misma  altura  por  efecto  del  equilibrio  hi- 
drostático. 

Cuando  ya  se  ban  llenado  las  barricas  N,  N,  se 
cierra  la  llave  auo  las  pone  en  comunicación  con 
los  depósitos  M,  pero  como  el  trabajo  de  la  fer- 
mentación disminuye  á  cada  instante  la  cantidad 
de  cerveza,  es  necesario  de  tiempo  en  tiempo  re- 
parar esta  pérdida:  he  ac^ui  de  qué  modo  se  con- 
sigue fácilmente:  al  lado  o  entre  los  dos  depósitos 
M,  hay  dos  grandes  cubas  O,  que  se  tiene  cuida- 
do de  llenar  de  cerveza  de  los  depósitos  M  antes 
de  trasladarla  á  los  toneles  N;  dicha  cerveza  se 
reserva  para  mantener  el  nivel  en  estos  ñltimos: 
cerca  de  las  cubas  O  hay  una  pequeña  v.nslja  í,  si- 
tuada en  un  plano  algo  mferior,  que  comunica  con 
ellas  por  medio  de  una  llave  colocada  á  flote;  di- 
cha vasija  í  queda  durante  el  tiempo  de  la  fermen- 
tación en  comunicación  con  los  tubos  que  condu- 
cen á  las  barricas  N;  se  comprende,  pues,  que  si 
la  llave  se  dispone  de  modo  que  mantenea  cons- 
tantemente en  las  vasijas  I  el  nivel  á  la  misma  al- 
tura que  el  que  debe  tener  la  cerveza  en  las  bar- 
ricas N;  se  comprende,  repetimos,  que  la  pérdi- 
da esperimentada  en  estas  últimas  se  encuentra 
constantemente  reparada,  sin  que  nunca  haya  ne- 
cesidad de  tocar  el  aparato;  por -este  método  sen- 
cillo é  ingenioso  se  evita  la  mano  de  obra  que  exi- 
§e  ordinariamente  la  opef  ación  de  llenar,  ademas 
e  que  asi  el  trabajo  sale  mejor  ejecutado. 

Con  objeto  de  extraer  la  levadora  producida 
por  la  fermentación  de  la  cerveza  en  las  cuLas  O, 
antes  de  hacerle  pasar  á  las  barricas  N,  se  man- 
tiene constantemente  al  nivel  del  liquido  un  em- 
budo cónico,  sirviéndose  para  ello  de  uñ  flotador; 
el  orificio  superior  de  dicho  embudo  se  halla  á  pe- 
queña distancia  del  nivel,  por  consiguiente  puede 
introducirse  en  él  la  espuma  y  descender  por  un 
tubo  fijo  al  orificio  inferior  del  embudo,  el  cual 
atraviesa  el  fondo  déla  ouba.  La  espuma  que  sa- 
le por  el  estremo  de  dicho  tobo  o  va  á  caer  en  un 
recipiente  colocado  debajo.  El  tubo  o  atraviesa  el 
foodto  de  la  cuba  por  una  especie  de  caia  'de 
estopa,  que  le  permite  penetrar  libremente  de  ar- 
riba abajo,  á  medida  que  desciende  el  nivel  de  la 
cerveza,  sin  que  esta  pueda  escaparse  por  entre 
el  tubo  y  el  fondo  de  la  cuba. 

Debajo  del  taller  de  fermentación  que  acaba  - 
moa,  de  describir  encuéntrense  erandes  sótanos 
abovedados  P,  P,  edificados  con  buena  piedra  de 
sillería,  y  cuyas  paredes  están  revestidas  con 
cimiento  para  que  resistan  la  humedad.  En  ellas 
se  colocan  los  toneles  de  la  cerveza  que  ha  fer- 
mentado ya  bastante,  y  se  guardan  hasta  el  mo- 
mento de  venderlos.  En  la  cervecería  de  Mis- 
ter  Whitbread  se  ha  preferido  este  método  de  con- 
servación al  de  granaes  vasijas  de  maduración,  de 
que  hemos  hablado  antes;  en  dichos  sótanos  se 
conserva  mucho  tiempo  la  cerveza,  porque  en 
ellos  son  muy  poco  sensibles  los  cambios  de  tem- 
peratura. 

Después  de  la  descripción  general  de  una  cer- 
vezería  inglesa,  creemos  útil  describir  algunos 
aparatos  perfeccionados  que  en  ellas  se  usan  y  que 
ofrecen  bastante  interés  porque  son  poco  conoci- 
dos en  Francia  y  España  donde  la  escasa  impor- 
tancia de  esta  clase  de  fábricas  obliga  á  empLeat 
únicamente  aparatos  sencillos  y  poco 'costosos. 

La  .Agk  810  es  una  rosca  de  Arquímedes  por 
medio  ae  la  cual  puede  elovarse  la  malla  molida  y 
condudrse  da  una  parte  á  otra  de  la  fábrica.  K,  es 
la  caja  inclinada  dentro  do  la  cual  se  mueve  el 
tomillo  sin  fin  H.  d,  depósito  en  que  se  coloca  el 
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malta  que  el  tornillo  de  Arquítnedes  debe  eleyar: 
UQ  operario  debeocuoarse  ea  llevar  contÍDuamen- 
te  el  depósito  á  mecida  que  se  vacia.  E,  árbol 
motor  soore  el  cual  está  fijo  el  piñoo  F,  que  mue- 
ve la  rueda  de  ángulo  cobcaao  sobre  el  eje  del 
tornillo  de  Arquímedes^  G,  agujero  por  donde  sa- 
le la  malta.  Maquinas  semejantes  á  las  que  aca- 
bamos de  describir  se  emplean  en  diferentes  si- 
tios de  la  cervecería ,  sobre  todo  en  donde  bay 
malta  que  trasladar  de  un  punto  á  otro. 

L^/Sy.  811  representa  una  cuba  de  bracear; 


811 


a,  o,  es  la  cuba  propiamente  dicba,  construida 
con  dovelas  ^e  madera^  gruesas  y  sujetas  por  nu- 
merosos círculos  de  bierro;  tiene  un  doble  fondo 
lleno  de  agujeros,  según  ya  hemos  dicho  aoterior- 
mente.  Lo  notable  que  hay  en  esta  cuba  es  el  me- 
dio usado  para  agitar  la  malta  en  el  agua  de  diso- 
lución: h,  es  un  árbol  colocado  en  el  centro  de  la 
cuba  que  gira  sobre  una  rangua:  dicho  árbol  b  re- 


cibe el  movimiento  de  una  rueda 
de  ángulo  u,  adaptada  á  su  estremo 
superior  y  que  comunica  el  movi- 
miento arpifion  de  ángulo  t.  Sobre 
el  mismo  árbol  b  están  adaptados 
dos  brazos  de  bierro  o,  c,  que  sos- 
tienen otro  árbol  mas  pequefio  d, 
que  tiene  en  sus  cuatro  frentes  anos 
brazos  ó  paletas  e,  e,  para  revolver 
la  mezcla  liquida,  obligándola  con- 
tinuamente, no  solo  á  Kirar  alrede- 
dor ,  sino  á  menearse  ae  abajo  ar- 
riba: este  último  efecto,  que  es  muy 
importante,  obtiénese  naturalmen- 
te por  la  dirección  inclioada  que  se 
da  á  las  paletas  e,  e.  El  árbol  d  re- 
cibe el  movimiento  de  la  rueda 
dentada  w  colocada  á  su  estremo, 
y  esta  á  su  vez  se  mueve  por  el 
engranaje  U7,  el  cual  no  se  baila, 
como  pudiera  creerse ,  fijo  en  el 
árbol  central  6,  sino  en  la  pieza  o 
sobre  la  cual  puede  girar  libre- 
mente, apoyánaose  en  el  grueso 
que  presenta  por  consecuencia  del 
aumento  de  aiámetro:  ea  efecto, 
puede  observarse  fácilmente  que  el 
árbol  b  tiene  un  diámetro  mas  con- 
siderable debajo  de  la  rueda  toque 
debajo  del  pifión  ti.  De  lo  dicho  se 
deduce  (jue  pueden  comunicarse  movimientos  de 
rotación  independientes  á  los  árboles  5  y  d,  y  que 
este  se  hallará  por  consiguiente  animado  de  dos 
movimientos,  el  uno  dependiente  del  árbol  6,  que 
le  obligará  á  dar  una  vuelta  á  la  cuba  en  un  tiem- 
po igual  al  qjue  gasta  el  árbol  b  en  hacer  una  re- 
volución, y  el  otro,  por  el  contrario,  independien- 
te, sesup  acaibamos  de  ver,  y  que  obliga  al  árbol 
dyáias  paletas  eá  girar  rápidamente  sobre  sí 
mismas  moviéndose  alrededor  déla  cuba.  Heaqní 
el  origen  de  dichoamovimieotos. 

j^,  es  el  árbol 
motor  que  recibo 
un  impulso  de  la 
máquina  de  vapor; 
hét,  son  dos  rue- 
das cónicas  coloca- 
das sobre  el  árbol 
que  trasmiten  el 
movimiento  al  ár- 
bol horizontal  n  m 
por  medio  de  los 
engranajes  m  y  o. 
Cuando  se  quiere 
que  el  agitador  mar- 
che lentamente,  se 
engrana  á  h  sobre 
m;  cuando  por  el 
contrarío  se  quiere 
que  el  braceaje  sea 
rápido  y  ^enérgico, 
al  fin  de  la  opera- 
ción, por  ^empk), 
se  engrana  a  i  sobre 
o.  Se  obtiene  cuando 
se  quiere  este  cambiado  velocidad  por  medio  del 
brazo  de  palanca  /,  aue,  de  un  solo  golpe,  eleva  ó 
baja  la  pieza  movible  g  sobre  el  cual  están  fijas 
las  ruedas  t  y  h.  Ahora  el  árbol  n  trasmite  el  movi- 
miento al  agitador  d  por  medio  de  las  ruedas  dect 
tadas  q,  o,  to,  y  o;;  y  al  árbol  b  sobre  el  cual  están 
fijos  k¿  brazos  c,  c,  por  medio  de  las,  ruedas  p,  r, 
( y  u.  Los  diámetros  de  dichas  ruedas  están  calca- 
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lados  para  que  el  movimieolo  general  alrededor  ¡  depósito  ó  capacidad;  de  este  modo  sa  temperatu 


de  la  caba  sea  muy  lento,  al  paso  que  el  movi- 
inienlo  giratorio  del  agitador  d  es  por  el  contra- 
río muy  rápido  relativamente,  cualquiera  que  sea 
por  otra  parte  la  velocidad  primitiva  dada  por  las 
ruedas  i  ó  h.  El  eje  d  verifica  siete  ú  ocho  revolu- 
ciones en  el  mismo  espacio  de  tiempo  que  da  la 
Tuelta  á  la  coba. 

Vimos  al  tratar  del  modo  de  cocer  la  cerveza, 
que  era  muy  importante  emplear  calderas  hermó- 
ucamente  cerradas,  ya  porque  la  decocción  del 
lúpulo  se  hacia  mejor,  ya  porque  se  perdia  menos 
cantidad  de  aceite  esencial:  entonces  hablamos 
de  UQ  aparato  usado  en  Louvain  que  llena  estas 
condiciones.  He  aqui  ahora  una  caldera  usada  en 
la  fábrica  inglesa  que  hemos  descrito,  y  que  asi- 
mismo ha  producido  escelentes  result&aos. 

La  /Ig.  842  es  una  sección  vertical  hecha  por 
UD  plano  que  pasa  por  el  eje  de  la  caldera;  la 
/Ig.  813  es  el  plano  horizontal  trazadp  por  el  pun- 


813 

io  eo  que  se  encuentra  la  rejilla,  dibujado  en  me- 
nor escala. 

o,  caldera  propiamente  dicha,  herméticamente 
cerrada,  con  fondo  convexo  interiormente  para 

3oe  resista  mejor  el  calor  del  hornillo;  dicha  cal- 
era tiene  ana  abertura  que  no  puede  verse  en  la 
figura,  que  sirve  para  introducir  en  ella  el  agua  y 
•núpólo:  una  ancna  espita  colocada  en  la  parte  de 
mayor  declive  del  fondo, sirve  para  estraer  el  mos- 
to cuando  la  decocción  se  ha  prolongado  suficien- 
temente. 5,  ¿,  depósito  ó  vasija  abierta,  situada 
aocima  de  la  caldera  a,  que  se  calienta  por  medio 
del  calor  de  lasparedesy  por  el  vaporque  sedes- 
prende  de  la  mencionada  caldera.  Antes  de  intro- 
dncu-  en  la  caldera  a  el  mosto,  que  se  esirae  de  la 
cuba  por  medio  de  bombas,  se  ecba  en  el  referido 


ra  aumenta  en  seguida  y  no  tiene  lugar  de  alte- 
rarse. En  la  parle  superior  de  la  caldera  a  existe 
una  especie  ae  cuello  ó  tubo  largo  c  cuyo  estremo 
de  arrioa  está  cerrado  con  una  caja  de  estopa,  por 
la  cual  pasa  el  árbol  e,  a,  de  un  agitador:  á  este 
cuello  ó  tubo  ese  hallan  adaptados  en  ángulo  rec- 
to cuatro  tubos  d,  d,  de  los  cuales  solo  dos  se  ven 
en  la  figura;  dichos  tubos  oblicuos  descienden  bas- 
ta el  fondo  casi  del  depósito  abierto  h  h\  el  vaporfor- 
madoenla  caldera  a  solo  encuentra  salida  por  uno 
de  los  tubos  d,  d;  por  consiguiente,  vése  obligado  á 
zambullirse  en  el  mosto  contenido  en  el  depósito, 
el  que,  no  solamente  secalienta  con  su  contacto,  y 
hasta  llega  á  adquirir  el  grado  de  ebullición,  sino 
que  ademas  retiene  los  aceites  esenciales  del  lú- 
pulo que  el  vapor  arrastra  consigo. 

#,«,  árbol  de  hierro  colocado  en  el  centro  de 
la  caldera;  tiene  en  su  parte  inferior  varios  brazos 
'  con  unas  cadenas,  cuyo  objeto  es  raer  ó  raspar 
continuamente  el  fondo  é  impedir 
con  esto  que  el  lúpulo  se  adhiera 
á  él.  {,  {,  piezas  destinadas  á  sos- 
tener la  parte  sobre  que  gira  y  se 
apoya  el  árbol  e,  t\  en  el  estremo 
superior  de  dicho  árbol  bay  una  rue- 
da de  ángulo  movida  por  un  pifión 
que  está  sobre  el  eje  del  manubrio  h. 
Éste,  por  consiguiente,  sirve  para 
dar  con  la  mano  el  movimiento  al 
agitador;  pero  se  comprende  fácil- 
mente que  puede  sustituirse  con  una 
rueda  que  reciba  el  impulso  del  mo- 
tor empleado  en  la  fábrica.  El  agita- 
dor puede  elevarse  por  medio  de  la 
cadena  i  que  pasa  por  dos  ruedas  y 
puede  moverse  por  medio  de  una 
pequeña  cabría  ¿. 

Las  calderas  semejantes  á  esta 
de  Gue  acabamos  de  hablar,  usadas 
en  Londres,  son  generalmente  de 
una  capacidad  enorme.  Se  calientan 
por  medie  de  dos  hornillos  separa- 
dos 0,0, /Igr.  813.  En  dicho  dfibojo 
el  círculo  marcado  con  á  d  indica 
la  mavor  circunferencia  de  la  caldera, 
y  fr'  6  su  fondo.  ^,  o,  son  las  rejillas 
sobre  las  cuales  se  coloca  el  com- 
bustible: este  no' se  introduce  como 
generalmente  se  hace  por  una  puer- 
tecilla,  sino  por  una  especie  de  tolva 
de  hierro,  corta  ó  inclinada,  seña- 
lada con  la  letra  9  en  el  corte  verti- 
cal (/Ig.  842).  Dicha  tolva  se  mantie- 
ne constantemente  llena  de  carbón, 
con  objeto  de  impedir  casi  por  com- 
pleto el  paso  del  aire;  encima  de  ella 
hay  un  canal  estrecho,  que  puede  cerrarse   ó 
abrirse  por  medio  de  un  rep;istro,  cuyo  objeto  es 
dejar  que  penetre  la  cantidad  de  aire  necesario 
para  completar  la  combustión  de  los  gases  que  se 
escapan  ael  hornillo. 

Detrás  de  cada  rejilla  hay  una  capacidad  cer- 
rada n,  á  donde  se  echan  las  escorias  por  medio 
de  una  berra  de  hierro. 

r,  es  la  meseta  colocada  detrás  del  hornillo; 
rechaza  la  llama  y  la  obliga  á  dirigirse  hacia  el 
suelo  de  la  caldera:  los  productos  de  la  combus- 
tión circulan  en  seguida  alrededor  de  esta,  por  el 
espacio  s,s,  encaminándose,  por  último,  á  la  gran 
chimenea  m,  que  los  lanza  en  la  atmósfera:  enci- 
ma del  hornillo  bay  una  bóveda  de  ladrillos  refrac- 
tarios u,  que  impide  que  el  hornillo  reverbere  di- 
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rectamente  sobre  el  suelo  de  la  caldera,  pues  se 
destruiría^demastado  pronto.  La  chimenea  est¿  sos- 
tenida por  seis  columnas  de  hierro  fundido  v,Vy 
de  suerte  que  existe  debajo  de  ella  un  espacio  su- 
ficiente para  qae  el  fogonero  pueda  alimentar  el 
hornillo  y  desocupar  las  rejillas.  En  la  parte  infe- 
rior de  la  chimenea  hay  un  rejjistro  t,  que  puede 
cerrar  completamente  el  orificio  y  que  se  abre  mas 
ó  menos,  según  se  quiera  disminuir  ó  aumentar  la 
combustión;  el  aire  frió  que  se  deja  penetrar  abrien- 
do el  re^^istro  amortigua  inmediatamente  el  fuego. 
Otro  registro  hay  colocado  en  el  encuentro  mismo 
del  espacio  s  y  de  la  chimenea  m.  Abriendo  ente- 
ramente el  registro  t  y  cerrando  el  otro,  se  detiene 
por  completo  la  combustión,  como  se  deja  conocer: 
esto  siempre  se  hace  cuando  va  á  desocuparse  la 
caldera. 

Las  ñgs,  8U  y  815  representan  una  de  las  lla- 
ves esclusas  que  se 
emplean  para  esta- 
blecer las  comuni- 
caciones de  los  tu- 
bos con  las  bombas 
á  fin  de  estraer  el 
mosto,  ó  con  cual- 

3uiera  otro  aparato 
e  la  fábrica  ,  por 
ejemplo ,  entre  los 
refrigerantes  y  la 
cuba  de  fermenta- 
ción. BB,  represen- 
ta el  tubo  de  comu- 
nicación sobre  el 
cualse  halla  coloca- 
do el  tornillo;  G,  es  la  caja  adaptada  sobre  el  tubo, 
en  la  cual  se  mueve  la  paradera  ó  tajadera.  A,  es  la 
tajadera  que  se  sube  o  se  baja,  según  se  quiere  ó 
no  interceptar  el  paso  al  tubo,  a,  espida  que  pone 
en  movimiento  la  tajadera,  y  que  atraviesa  una  ca- 
ja de  estopa,  la  cual  impide  que  el  líquido  se  sal- 
^a.  La  barra  dentada  que  hay  en  el  estremo  de 
dicha  espiga  engrana  con  un  piñón  que  recibe  di- 
rectamente el  movimiento  del  manubrio  e.  La  barra 
y  el  pifión  están  metidos  en  una  caja  de  hierro  (/, 
sostenida  por  dos  pequeñas  columnas  de  hierro 
fundido.  Detrás  de  la  npruesca  hay  una  piccecita, 
que  la  empuja  contra  tfl  piñón,  según  se  observa 
en  la  /Ig.  814.  La  táj^depi  A  vése  forzada  á  apli- 
carse exáctamente'*tontra  la  superficie  interna  de 
la  caja  c,  por  efecto  de  la  presión  que  ejerce  un 
fuerte  resorte.  ^ 

La  fig.  816  es  utaa  espita  que  se  adapta  á  las 
paredes     de    las'  ^    ' 
grandes  cubas  en 

fiue  se  conserva 
a  cen<sza  prepa- 
rada ;  sirve  para 
estraer  de  tiem- 
po en  tiempo  una 
corta  cantidad  de 
liquido  con  objeto 
de  asegurarse  de 
su  buena  calidad. 

A,  representa  una  parte  de  la  pared  de  la  gran 
cuba  de  reserva;  B,  es  un  tubo  de  cobre  que  se 
hace  penetrar  en  ^1  interior  déla  cuba  por  un 
orificio  abierto  de  antemano,  en  el  cual  se  asegu- 
ra fuertemente,  cuidando  de  interponer  entre  la 
superficie  metálica  del  tubo  y  las  paredes  de  la 
cuba  varías  sueltas  de  trapos  con  objeto  de  que 
no  pueda  salirse  el  líquido.  £1  estremo  del  cilindro 
B  té  ligeramente  cónico,  y  en  esa  pártese  encuen- 
da el  espigón  de  la  llave  qoe  gira  hacia  fuera  por 
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medio  de  roscas,  el  pequeño  tomillo  c  iostieoe  el 
espigón,  que  está  agujereado,  como  lo  indica  b  fi- 
gura, formando  un  pequeño  canal  en  ángolo  recto, 
cuyo  brazo  vertical  corresponde  con  un  orificio 
abierto  en  la  parte  inferior  del  cilindro  B;  en  esta 
posición,  fácil  es  conocer  que  la  cerveza  conteni- 
da en  la  cuba  podrá  salir  por  el  oríficio;  pero  si  se 
da  media  vuelta  al  espigón,  como  ya  no  se  corres- 
ponderán los  orificios,  la  salida  cesará.  He  aqui 
cómo  se  hace  girar  el  espigón:  D  {fig^  817)  repre- 
senta el  corte  longi- 
tudinal de  la  llave  <foe 
facilita  este  movimien- 
to, es  decir,  que  cier- 
ra ó  abre  la  espita: 
después  de  quitar  el 
obturador  E,  se  iotro- 
dnce  el  estremo  de  la 
llave  en  el  tobo  B;  el 
orificio  a  rodea  el  es- 
tremo del  espigón  de  modo  que  gira  este  con  solo 
volver  la  llave.  Esta  tiene  abierto  en  toda  su  lon- 
gitud un  pequeño  canal  que,  después  de  haber 
formado  ángulo  recto,  viene  á  concluir  en  /*,  en 
uno  de  los  estremos  de  la  empuñadura  ó  cruz;  se 
arregla  de  modoquela  espita  esté  abierta  cuando 
el  mango  ocupa  una  posición  vertical,  por  consi- 
guiente que  el  orificio  f  mire  hacia  tierra. 

Esta  construcción  tan  ingeniosa  se  ha  adoptado, 
porque  sucede  á  veces  que  se  rompe  alguao  de  los 
grandes  aros  de  hierro  y  cae  alo  largo  de  las  pa- 
redes de  la  cuba,  en  cuyo  caso  destrozaría  cuan- 
tas llaves  encontrara;  si  el  accidente  sucediera  de 
noche  podría  perderse  ^ran  cantidad  de  cerveza 
antes  qué  pudiera  acudirse  á  remediar  el  daño. 
La  llave  ó  espita  que  acabamos  de  describir,  como 
apenas  sale  de  la  pared  esterior  de  las  calderas, 
depósitos,  etc.,  está  al  abrigo  del  referído  incon- 
veniente. 

La  fig,  818  presenta  un  pequeño  aparato,  es- 

Í>eciede  compuerta  hidráa- 
ica,  que  permite  al  aire 
entrar  en  los  toneles  de 
cerveza ,  únicamente  coan- 
do esta  se  estrae.  A  A,  re- 
presenta una  parte  de  h 
duela  del  tonel  sobre  la 
cual  está  la  compuerta: 
se  compone  de  un  tobo  B 
que  se  hace  girar  por 
niedio  de  los  mangos  C,G,  y  crue  en  su  parte  supe- 
rior tiene  ana  especie  de  cuello  circular  en  donde 
se  meten  los  bordes  del  obturador  D.  Se  echa  agoa 
en  el  cuello  y  se  obtiene  con  esto  on  cierre  bidrao- 
lico  aue  no  impide  al  aire  entrar  en  los  toneles 
cuando  se  saca  la  cerveza  qne  contienen. 

Cerveza  de  Munioh.  Terminaremos  este  arti- 
culo descríbiendo  la  fabricación  de  esta  clase  de 
cerveza  tan  estimada  en  Alemania,  que  se  prepa- 
ra en  Ba viera.  Liebig  da  en  la  introduccton  de  su 
escelen  te  Tratado  de  quimica  orgánica  detalles 
curiosos  acerca  de  dicha  fabricación.  De  ella  es- 
tractamos  lo  que  sigue: 

*Las cervezas  de  Inglaterra  y  Francia ,  asi  co- 
mo la  mayor  parte  de  las  de  Alemania,  se  vuelven 
agrias  poco  á  poco  al  contacto  del  aire.  Este  in- 
conveniente no  tienen  las  cervezas  de  Baviera, 
que  pueden  conservarse  cuanto  se  quiera,  lo  mis- 
mo en  toneles  ó  barríles  llenos  ó  vacíos,  sin  que 
se  alteren.  Es  preciso  atribuir  cualidad  tan  precio- 
sa al  procedimiento  particular  que  se  usa  para  ha- 
cer fermentar  el  mosto,  procedimiento  llamado 
fermenUíoifmcúnHdimento  (en alemán  untergaek' 
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marg)f  v  qae  ba  resuelto  uno  de  los  mas  precio- 
sos proDleauís  de  la  teoría. 

cEl  mosto  de  cerveza  es,  proporcional  mente, 
mucho  roas  rico  en  gluten  soluble  que  en  azúcar; 
cuando  se  le  hace  fermentar  según  el  procedi- 
miento ordinario,  se  separa  una  gran  cantidad  de 
levadora  en  estado  de  espuma  espesa,  é  la  cual  se 
unen  las  burbuias  de  ácido  carbónico  que  se  des- 
prenden y  que  naciéndola  específicamente  mas  li- 
gera, la  elevan  á  la  superficie  del  líauido.  Este 
fenómeno  se  esplica  fácilmente.  En  efectu,  pues- 
to que,  en  el  mterior  del  líquido,  al  lado  de  las 
partículas  de  azúcar  que  se  descomponen,  encuéo- 
transe  partículas  de  gluten  que  se  oxidan  al  mis- 
mo tiempo,  y  envuelven,  por  decirlo  asi,  á  las 
piimeras,  natural  es  que  el  ácido  carbónico  del 
azúcar  y  el  fermento  insoluble  pl-ocedente  del 
gluten  se  produzcan  simultáneamente  y  se  adhie- 
ran uno  á  otro.  Ademas,  cuando  la  metarmórfosis 
del  azúcar  ha  terminado,  todavía  queda  una  gran 
cantidad  de  gluten  en  disoloeion  en  el  líquido  fer- 
mentado, y  ese  gluten,  en  virtud  de  la  tendencia 
que  presenta  de  apropiarse  el  oxígeno  j  de  des- 
componerse, provoca  también  la  irasformacion 
del  akool  en  ácido  acético;  si  se  le  alejasen  entera- 
mente y  se  separasen  ademas  todas  las  materias 
capaces  de  oxidarse ,  la  cerveza  perdería  con  esto 
la  propiedad  de  acedarse.  Estas  son  precisamente 
hs  condiciones  que  se  cumplen  en  el  procedimien- 
to seguido  en  Ba  viera. 

«En  dicho  país  se  pone  el  mosto  á  fermentar 
en  cubas  descubiertas,  de  gran  superficie,  colo- 
cadas en  parages  frescos,  cuya  temperatura  nun- 
ca escede  de  B  ó  40*  centígrados.  La  operación 
dará  tres  ó  cuatro  semanas;  el  ácido  carbónico  se 
desprende,  no  por  burbujas  voluminosas  qie  se 
revientan  en  la  superficie  del  liquido,, sino  en  ve- 
sft^utes  mu;  pequefias,  como  las  que  presentan 
las  aguas  minerales  ó  los  líquidos  que  están  satu- 
rados de  ácido  carbónico  y  sobre  los  cuales  se 
disminuye  la  presión.  De  ese  modo  la  super(icíe 
del  liquido  está  continuamente  en  contacto  con  el 
oxígeno  del  aire,  apenas  se  cubre  de  espuma,  y 
todo  el  fermento  se  deposita  en  el  fondo  de  las  va- 
sijas, bajo  la  forma  de  un  limo  muy  viscoso  que 
tiene  el  nombre  de  hez  (en  alemán,  unierhefé), 

«En  la  tendencia  del  gluten  soluble  á  absor- 
ber el  oxígeno  y  en  el  acceso  libre  del  aire,  se  tie- 
nen las  condiciones  necesarias  para  su  erecamau- 
ata,  es  decir,  para  su  combustión  lenta  (i). 

«Por  otra  parte,  se  sabe  que  la  presencia  del 
oxígeno  y  del  gluten  soluble  es  también  una  de 
las  condiciones  de  la  acetificación  del  alcoot;  pero 
DO  es  la  única ,  porque  es  necesaria  ademas  la 
influencia  de  una  temperatura  algo  elevada  pa- 
ra qae  el  alcool  esperimente  dicha  combustión 
lenta.  Asi  es  que,  escluyendo  la  intervención  del 
calor,  se  embaraza  la  combustión  del  alcool  y  so- 
lo el  gluten  se  combina  con  el  oxígeno  del  aire. 
Dorante  la  oxidación  del  gluten,  elalcool  se  en- 
caeotra  con  respecto  á  él,  del  mismo  modo  que  el 
gk&teti  con  respecto  al  ácido  sulfuroso  en  los  vinos 
amf rados.  El  oxígeno  que,  en  tos  vinos  sin  azufre, 
se  combina  con  el  glúton  y  e?  alcool  al  mismo  tiem- 
po, no  se  apodera  ni  de  uno  ni  de  otro  en  los  vi- 
nos qae  se  nan  sometido  al  acoframiento;  pero  fe 

* 

^  (O  lAMz  dt  el  nombre  4e  erteamauiia  (en  alenra 
owHojswiy)  é  los  feoteeoot  de  cembioaeioA  lent«q«o 
las  malems  eiperimenlMi  bajo  la  ioflaenoia  del  aire.  A 
esta  dase  de  descomposición,  qae  es  una  combustión 
lenta,  pertenecen:  la  trasformasloa  de  la  madera  en 
i^il&o,  V»  nlirttcsclpn,  f  te. 


combina  con  el  ácido  sulfuroso  y  lo  convierte  en 
ácido  sulfúrico. 

«La  acción  á  que  se  ba  dado  el  nombre  de 
fermentación  con  sedimento,  no  espo^  consigoien* 
te  otra  cosa  que  una  metamorfosis  simultánea  de 
putrefacción  y  de  combustión  lenta;  el  azúcar  y  la 
hez  se  pudren  y  el  gluten  soluble  se  oxida,  no  á 
espensasdel  oxigeno  del  a^ua  ó  del  azúcar,  sino  á 
espeosas  del  oxígeno  del  aire»  y  se  separa  en  es- 
tado insoluble. 

«Ni  la  riqueza  en  aleool,  ni  el  lúpulo,  ni  lo  ano 
ni  lo  otro  junto,  impiden  que  la  cerveza  se  vuel- 
va agria.  En  Inglaterra,  sacnficando  los  intereses  de 
un  capital  inmenso,  se  ha  llegado  á  preservar  de  la 
acidez  las  mejores  clases  de  ale  y  portar^  dejándo- 
las reposar  muchos  afíos  en  barnles  enormes  que, 
una  vez  llenos  y  muy  bien  cerrados,  se  cubren  con 
arena.  Este  procedimiento  es  idéntico  al  trata- 
miento que  se  hace  sufrir  á  los  vinos  para  que  de- 
poeiten.  Se  establece  entonces  una  ligera  corrien- 
te de  aire  á  través  de  los  poros  de  la  madera;  pero 
la  cantidad  de  materias  azoadas  contenidas  en  el 
líquido  es  tan  grande  con  relación  á  la  del  oxíge- 
no que  se  halla  presente,  que  este  no  puede  obrar 
sobre  el  alcool.  sin  embargo,  la  cerveza  aue  se 
prepara  de  este  modo  no  se  conserva  pasado  un 
par  de  meses  en  barriles  muy  pequefios,  á  los  cua- 
les puede  llegar  el  aire. 

«Hacer  de  suerte  que  la  fermentación  del 
mosto  de  la  cerveza  se  verífíqiie  á  una  baja  tem- 
peratura, que  impida  la  acidez  del  alcool,  y  que 
todas  las  materias  azoadas  se  separen  perfecta- 
mente por  el  intermedio  del  oxígeno  del  aire  y  no 
á  espensas  de  los  elementos  del  azúcar;  he  aqui 
el  secreto  de  los  cerveceros  de  Baviera,  los  cuales 
solo  fabrican  el  líquido  en  los  meses  que  trascur- 
ren desde  marzo  á  octubre.» 

Ckalea  y  p«ft«elo«  ée  Oftetaemli^a.  Véase 

CACHEMIRA. 

Charel.  Suele  darse  este  nombre  á  upa  com- 
posición para  dar  lustre  al  calzado,  confeccionada 
generalmente  con  campeche,  sulfato  de  hierro 
(caparrosa)  espíritu  de  vino  y  una  fuerte  propor- 
ción de  goma.  Su  brillo  es  intenso,  pero  no  resiste 
á  la  humedad.  También  se  entiende  por  charol  el 
barniz  brillante  que  se  aplica  á  los  cueros,  y  aun 
el  mismo  cuero  barnizado.  Véase  cobros  cha- 
rolados. 

ChiaieneA.  (Ingl.  obimneg,  al,  scbomstein, 
fr.  cheminée).  Mongelfier  fué  el  primero  que  se 
ocupó  del  tiro  ó  aspiración  de  lafi  chimeneas,  re- 
conociendo que  era  debido  á  la  diferencia  de  tem- 
peratura que  existía  en  su  interior  y  en  su  este- 
rior.  Si  ñamamos  h  la  altura  vertical  de  la  chime- 
nea, a  la  dilatación  del  aire  por  un  grado  C,  t  la 
temperatura  ambiente  y  f  la  del  aire  palíente  qne 
ocupa  la  chimenea;  si  observamos  que  la  altura 
que  tomarla  tina  columna  de  aire  ocupando  la  chi- 
menea á  la  temperatura  I,  al  pasar  á  la  tempera- 
tora  t,  es  ' 


4-t-a( 


la  altura  motriz  será 


4+al 


*h^h 


ITaP 


y  observando  que  at  es  muy  pequeño  y  puede 
despreciarse,  tendremos  aproximadamente  ah{t 
— (),  de  suerte  que  la  velocidad  teórioa  de  la  cor- 
riente de  aire  caliente  ascendente,  ser& 
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El  valor  a  es  siempre  =0.00366.  y  la  fórmula  an- 
terior puede  ponerse  para  Madrid  en  la  forma  si- 
guiente: 


*'  =  \/0.07/i(í'— O- 

Es  decir,  que  se  toma  la  diferencia  de  tempe- 
raturas esterior  é  interior,  se  multiplica  por  la  al- 
tura y  luego  por  0.07.  Del  producto  se  extrae  la 
raíz  cuadrada  aue  espresará  la  velocidad  en  roe- 
tros  por  segundo. 

La  velocidad  efectiva  es  siempre  menor  que  la 
teórica,  por  varias  causas,  entro  las  cuales  cita- 
remos el  enfriamiento  gradual  del  aire  desde  la 
Sarte  inferior  a  la  superior,  el  efecto  de  la  irra- 
iacion  de  las  paredes,  el  roce.  Conviene  para  es- 
to tener  presente  que  el  enfriamiento  es  propor- 
cional á  la  diferencia  de  las  temperaturas  esterior 
é  interior  y  está  en  razón  inversa  de  la  velocidad 
de  la  corriente  y  del  diámetro  de  la  chimenea. 

Girard  y  D'Aubuisson  han  demostrado  que  la 
resistencia  ofrecida  por  los  cañones  y  conductos  á 
los  gases,  es  proporcional  al  cuadraao  de  la  velo- 
cidad y  á  la  lonfiitud  de  los  tubos  y  crece  en  razón 
inversa  de  los  diámetros^  siendo  mayor  en  los  tu- 
bos de  barro  que  en  los  de  palastro,  y  mayor  en 
estos  últimos  que  en  los  de  nierro  colado.  Peclet 
ha  reconocido  que  la  misma  ley  se  aplica  al  mo- 
vimiento del  aire  caliente  en  las  chimeneas.  Aun- 
que el  hierro  fundido  y  el  palastro,  por  ser  mejo- 
res conductores  del  calórico  que  el  ladrillo ,  oca- 
sionan enfriamientos  mas  rápidos,  producen  sin 
embargo  mas  aspiración,  pero  como  son  menos 
duraderos  que  el  barro  cocido,  se  prefieren  gene- 
ralmente las  chimeneas  de  ladrillos. 

Como  la  resistencia  debida  i^  roce  de  la  cor- 
fíente  de  aire  caliente  ascendente  sobre  las  pare- 
des está  en  razón  inversa  del  área  de  sección  y  es 
proporcional  á  su  perímetro,  conviene  escoger  pa- 
ra la  forma  de  la  sección  interior  la  que  en  igual 
perímetro  ofrezca  la  mayor  área,  es  decir,  el 
círculo. 

Cuando  se  estrecha  el  orificio  superior  de  una 
chimenea  adaptando  un  diafragma,  el  gasto  de 
aire  y  por  consiguiente  el  tiro  disminuyen,  pero  no 
proporcíonalmente  á  la  abertura  del  diafragma, 
porque  disminuyendo  al  mismo  tiempo  la  veloci- 
dad en  el  interior  á  lo  lar^o  de  las  paredes,  la  re- 
sistencia debida  al  roce  disminuye,  y  por  esta  ra- 
zoií  la  telocidad  de  salida  por  el  diafragma  crece, 
de  tal  suerte,  que  si  el  diámetro  de  la  chimenea 
fuese  ftrandecon  relación  al  del  diafragma,  la  ve- 
locidad del  aire  en  el  orificio  seria  casi  igual  á  la 
velocidad  teórica.  Cuando  el  diafragma  está  en  la 
parte  inferior,  los  efectos  son  casi  los  mismos,  y  la 
disminución  de  gasto  es  menor,  porque  la  veloci- 
dad de  salida  en  el  orificio  superior  no  depende 
roas  que  de  la  presión  y  no  del  diámetro,  y  el  gas- 
to aamenta  con  éste. 

Por  lo  que  antecede,  se  advierte  que  la  acti- 
vidad del  tiro  puede  obtenerse,  ora  dando  á  las 
chimeneas  mucna  altura,  ora  aumentando  su  diá- 
metro interior;  si  se  toma  en  consideración  el  pre- 
cio de  la  mano  de  obra  y  el  enfriamiento  gradual 
de  la  columna  do  aire  caliente,  convendrá  en 
igualdad  de  circunstancias,  dar  la  preferencia  al 
ultimo  procedimiento,  que  por  otra  parte  permite 
disminuir  la  resistencia  debida  á  los  rozamientos 
sobre  las  paredes,  procurando  disponer  en  el  inte* 


rior  uno  ó  varios  diafragmas  de  un  diámetro  con- 
veniente. En  este  último  caso  es  necesario  que  el 
diámetro  de  los  diafragmas  sea  tal  que  el  aire  ca- 
liente no  se  derrame  fuera  con  una  velocidad  me- 
nor de  3  á  4  metros  por  segundo,  á  fin  de  qoe  la 
corriente  pueda  resistir  la  acción  de  vientos  este- 
rieres  y  no  sea  repelida  al  interior. 

Es  muy  difícil,  por  no  decir  imposible,  en  la 
mayoría  de  los  casos,  medir  la  temperatura  del 
aire  al  salir,  á  fin  de  poder  determinar  la  tempe- 
ratura medie  del  aire  en  la  chimenea  y  la  pérdi- 
da de  fuerza  viva  debida  al  rozamiento.  Lo  mejor 
es  apreciar  en  conjunto  todas  esas  resisteocias, 
comparando  en  muchos  casos  la  velocidad  teórica 
del  aire  dada  por  la  fórmula  establecida  mas  arri- 
ba con  la  velocidad  real  medida  directamente  j)or 
medio  del  anenómetro  deCom6es  que  describire- 
mos en  el  artículo  víento.  Con  instrumentos  de 
menos  precisión  se  han  hecho  esperimentos,  de 
los  cuates  se  ha  deducido  que  la  velocidad  real  no 
era  mas<]ue  el  Vi  ó  el  Vs  de  la  teórica. 

Ya  hemos  dado  en  el  artículo  calderas  de  va- 
por reglas  prácticas  para  determinar  las  dimensio- 
nes de  las  rejillas  y  cnimeneas  que  les  convienen. 
Las  de  las  casas  particulares  tienen  proporciooal- 
nnente  mayor  sección,  lo  cual  depende  de  la  nece- 
sidad de  limpiarlas. 

Deesa  construcción  resolta  que  la  velocidadde 
salida  del  aire  es  muy  peqaefta  y  que  el  menor 
viento  basta  para  repeler  el  humo  hacia  las  habi- 
taciones, inconveniente  que  pudiera  orillarse  co- 
locando en  el  interior  de  la  cnimenea  uno  ó  varios 
diafragmas  movibles,  de  diámetro  conveniente  pa- 
ra poder  dar  al  aire  la  velocidad  conveniente.  Este 
procedimiento,  mucho  mas  sencillo  que  todos  los 
aparatos  inventados  hasta  el  dia,  es  seguro  en  sos 
erectos  y  nos  causa  estrañeza  que  no  se  naya  adop- 
tado. Lññg,  819  representa  el  sistema  de  chime- 
neas de  Gourlier.  Son  de  ladrillo,  de  sección  cir- 
cular y  se  colocan  en  el  interior  de  las  paredes, 
sin  aumentar  su  grueso  ni  disminuir  su  solidez. 
Pueden  limpiarse  con  un  haz  espinoso  tirado  de 
una  Cuerda  k 


819 

El  establecimiento  de  chimeneas  altas  y  aisla- 
das, como  las  de  calderas  de  vapor,  etc.,  se  hacia 
antes  por  medio  de  andamiadas  esteríores  mof 
costosas.  En  el  dia  se  construyen  sin  andamio», 
empotrando  por  el  interior  en  la  misma  ftbríca 
unos  barrotes  de  hierro,  espaciados  de  00  ceolí- 
metros,  los  cuales  forman  escalera  por  la  cual  se 
sube  y  baja  fácilmente.  Un  buen  albafiíl  con  sa 
peón  puede  elevar  en  pocas  semanas  tioa  chime- 
nea de  13  metros  (cerca  de  47  pies)  de  altura,  eos 
un  diámetro  esterior  en  la  base  de  |m.70  (6  pies) 
interior  de  80  centímetros  (34  pulgadas)  y  respec- 


Digitized  by 


Google 


577 


CHIUfiNEA. 


CHOCOLATE. 


578 


tivamenle  on  la  parle  superior  70  y  50  céntimo- 
Iros  (30  y  41  paígadas).  Para  aligerar  las  chime- 
neas y  darles  mas  solidez,  se  coostruyoQ  disminu- 
yendo á  trozos  y  progresivamente  su  grueso,  como 
se  verá  mas  adelante  en  las  (ígs.  84i  y  B23.  Cuan- 
do una  chimenea  ha  de  servir  á  mncnos  fogones, 
es  preciso  que  la  sección  sea  al  menos  igual  á  la 
suma  de  las  secciones  de  las  canales  que  desembo- 
can en  ella.  ,  . .  . 
Como  al  encender  el  fuego  las  chimeneas  de 
aspiración  están  llenas  de  aire  frío  y  no  producen 
tiro,  es  necesario  comenzar  con  paja  ú  otra  sus- 
tancia análoga  que  sea  fácilmente  combustible. 
Por  lo  demás, '  las  grandes  chimeneas  conservan 
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su  calor  durante  bastante  tiempo  para  que  aspiren 
todavía  después  de  algunos  días  ae  interrupción. 
Para  ciertas  chimeneas  se  construye  cerca  de  la  ba- 
se una  hornilla  particular,  llamada  de  aspiración 
3ue  sirve  para  arrojará  la  chimenea  la  cantidad 
e  aire  caliente  necesario. 
Como  las  altas  chimeneas  pueden  ser  heridas 
por  el  rayo,  convendría  colocar  en  ellas  un  para- 
rayos  cuya  cadena  bajase  por  la  parte  esterior  ó 
interior  hasta  introducirse  en  tierra. 

Vale  mas  dar  á  las  chimeneas-mas  altura  déla 
necesaria,  porque  el  tiro  puede  disminuirse  cuan- 
do sequierapor  medio  de  registros  bien  colocados, 
al  paso  que  no  se  puede  aumentar,  según  conven- 
dría en  ciertos  casos,  por  ejemplo,  en  verano, 
cuando  la  temperatura  esterior  es  muy  elevada., 
lo  cual  disminuye  en  otro  tanto  la  fuerza  motriz  y 
aumenta  el  consumo  de  combustible,  porque  sa- 
bemos que  una  combustión  viva  produce  un  efecto 
calorífico  mucho  mayor  que  la  lenta,  consumien- 
do menos  aire. 

Como  ejemplo  de  construcción  de  una  chime- 
nea, daremos  el  dibujo  de  una  de  las  construidas 
por  Roberto  Stephenson  para  las  calderas  de  dos 
máquinas  de  vapor  de  sesenta  caballos  cada  una 
establecidas  en  el  ferro-carril  de  Londres  á  Bir- 
mingham,  cerca  de  Camden,  y  que  sirven  para 
subir  los  trenes  por  el  plano  inclinado  de  Hamps- 
tead. 

La  fig.  820  representa  la  alzada;  la  821  el  cor- 
te vertical;  la  822  el  horizontal  al  nivel  del  arran- 
que; la  823  el  horizontal  al  nivel  del  suelo  y  la  82^ 
el  plano  del  capitel  G.  La  base  A  es  un  macizo  de 
sillería  de  base  cuadrada  de  7m.20  de  lado  y  im.go 
de  altura;  encima  hay  un  tronco  de  pirámide  de 
ladrillos  con  base  de  5^.70  de  lado,  el  cual  sos- 
tiene un  prisma  de  3  metros  de  lado,  el  cual  as- 
ciende hasta  el  nivel  del  suelo.  La  parte  inferior 
de  la  chimenea  C  D,  se  une  por. un  arco  de  círcu- 
lo de  35  metros  de  radio  con  la  parte  media  8 
que  tiene'45  metros  de  altura  y  sobre  la  cual  sti 
encuentra  la  F  con  48  metros.  Por  último  el  capi-  , 
tel  O  es  de  piedras  de  sillería  afirmadas  con  un 
aro  de  hierro.  K  es  el  para-rayos. 

La  chimenea  mas  alta  del  mundo  es  una  que 
existe  en  Manchester  con  425  metros  de  altura, 
^u  diámetro  esterior  en  la  base  es  de  7m.50  y  ar- 
riba de  2m.70.  Se  han  empleado  en  ella  (Cuatro  mi* 
¡lonas  de  ladrillos. 

Chocolate.  (Fr.  chocolat,  ingl,  y  al.  choco - 
Jate).  El  chocolate,  empleado  hace  muchos  siglos 
en  Méjico,  fué  importado  á  Europa  por  primera  vez 
en  4520  por  los  españoles,  quienes  por  mucho 
tiempo  tuvieron  secreta  su  fabricación. 

Su  primera  materia  es  el  haba  do  cacao^  semi- 
lla del  cacaotero  (theobroma  rxicao,  Lineo.)  Crece 
bajo  los  trópicos  en  América  é  Indias  Occidenta- 
les; este  árbol  del  grueso  de  un  naranjo  produce 
frutos  rojo-amarillos,  de  la  figura  de  un  pepino, 
con  45  centímetros  de  longitud  por  7  á  15  de  diá- 
metro. Estos  frutos  presentan  diez  costillas  y  en 
lo  interior  están  llenos  de  una  sustancia  rojiza, 
esponjosa,  análoga  á  la  carne  de  las  sandías,  que 
encierra  de  veinte  y  cinco  á  cuarenta  habas  de  ca- 
cao dispuestas  en  cinco  filas;  estas  habas  se  com- 
ponen de  una  sustancia  negra  rojiza,  de  un  gust« 
aromático  y  agradable,  un  poco  amargo,  encerra- 
das en  una  película  ó  vaina  roja  oscura^  El  fruto 
de  los  cacaos  de  las  Indias  Occidentales  (fterbice  y 
Demerara)  es  mucho  menor  y  no  contiene  ma^c^ 
de  diez  á  quince  habas. 

El  mejor  cacao  es  el  Caracas,  que  viene  de  la . 
<:omarca  del  mismo  nombre  encerrado  en  zurroneg 
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de  enero.  I.os  jaranos  deben  ser  muy  gruesos  y 
compactos,  mantecosos  al  tacto,  de  im  gusto  agra- 
dable y  cubiertos  de  un  poJvo  blanco  argentino 
sin  ningún  moho.  Los  cacaos  de  las  Indias  Occi- 
dentales y  da  las  Antillas  son  mas  claros,  menos 
giMiesos  y  tienen  un  sabor  mas  amargo  que  el  Ca- 
racas. 

El  árbol  del  cacao  da  dos  cosechas  anuales, 
cada  una  de  4  á  4  kilogramos.  Cuando  los  frutos 
están  maduros,  lo  que  se  reconoce  por  su  color 
amarillo  rojizo,  se  cogen  y  separan  los  granos  auc 
se  colocan  en  cuevas  ó  fosos  donde  se  dejan  du- 
rante  algunos  dias  después  de  haberlos  cubierto 
con  tablas  cargadas  de  piedras,  cuidando  mover- 
las cada  mañana;  asi  se  determina  una  especie  de 
fermentación  á  consexuencia  de  la  cual  el  cacao 
aumenta  de  volumen  y  se  oscurece  su  color  per- 
diendo una  parte  de  su  amargura;  se  acaba  des- 
pués de  secar  al  sol  antes  de  su  vejQta. 

Sesun  Lampadio,  el  cacao  do  las  Indias  Occi- 
dentales encierra,  sin  incluir  la  vaina  que  forma 
cerca  de  45  por  400  del  peso  de  las  habas: 

Manteca  de  cacao &3.10 

Materia  08<;ura  albuminosa  que  encierra 

el  principio  aromático  del  cacao.  .  .  .  16.70 

AlroidoD 10.94 

Materia  gomosa 7.75 

Fibras  vegetales.  .  .  . 0.90 

Materia  colorante  roja 2.01 

Agua 8.65 

400.00 

Las  vainas  no  encierran  materia  alguna  grasa 
pero  dan  por  ebullición  prolongada  con  agua  un 
estracVo  de  color  pardo,  de  un  sabor  muy  agra- 
dable, y  que  por  razón  de  su  bajo  precio  se  em- 
plea mucho  en  la  clase  pobre  en  vez  de  chocolate. 
Asi  en  Irlanda,  pais  proverbial  por  la  miseria  de 
sus  habitantes,  el  consumo  anual  de  las  vainas  de 
cacao  asciende  á  mas  de  500.000  kil.,  al  paso  que 
el  del  chocolate  no  lle^a  á  2,000  kil. 

Esprimiendo  en  caliente  los  granos  de  cacao, 
se  estraen  de  50  á  56  por  100  de  manteca  de  ccicaOy 
cqerpo  graso  que  se  puede  purificar  sumergiéndo- 
lo en  el  agua  y  dejándolo  después  enfriar;  enton- 
ces es  blanco  con  la  consistencia  de  sebo  y  se  der- 
rite á  50**  C.  Se  distingue  de  los  demás  cuerpos 
í^rasos  porque  muy  difícilmente  se  enrancia- 
La  fabricación  del  chocolate  principia  tostando 
el  cacao  sobre  un  fuego  muy  lento  en  cilindros  de 
palastro  análogos  á  los  que  se  emplean  para  tostar 
.el  café  con  el  objeto  de  desarrollar  su  aroma, 
quitarle  una  parte  de  su  sabor  amargo  yhaqer  que- 
bradizas las  cascaras.  En  Madrid  se  tuesta  al  des- 
cubierto en  unas  vasijas  anchas  de  hierro,  revol- 
viendo el  cacao  con  paleta.  Conscííiiido  el  erado 
tío  lorrelaccion  conveniente  se  vacia  el  cilindro 
sobre  una  tabla  y  cuando  el  cacao  se  ha  enfriado 
algo,  se  quebrantan  las  cascaras  pasando  ligera- 
mente sobre  ellas  un  rodillo  de  madera  ó  hacien- 
do pasar  el  cacao  á  una  especie  de  molino  que- 
brantador;  después  se  avenía  para  separar  ente- 
ramente las  cascaras.  Se  reduce  después  el  cacao 
á  pasta  blanda  moliéndola  vivamente  á  mano  en 
nn  mortero  de  hierro  que  se  ha  calentado  antes 
con  su  mano  á  una  temperatura  de  60  á  80*  colo- 
rando en  el  carbones  hechos  ascuas  y  que  se  en- 
vuelve en  unajer^a  fuerte,  doblada  muchas  ^eces 
y  sostenida  por  hilo  bramante,  después  de  haber 
retirado  el  carbón,  para  mantener  el  calor  el  ma- 
yor tiempo  posible.  Sin  dejar  de  moler,  se  añade 


Eor  torceras  parttís,  azúcar,  cnVo  peso  total  de> 
e  ser  igual  al  del  cacao  empleaao.  Cuando  al 
chocolate  ee  añaden  aromas,  como  vainilla,  cane- 
la, etc.,  se  verifica  al  mismo  tiempo  Que  la  última 
tercera  parte  de  azúcar.  En  cuanto  á  la  canela  na- 
da es  mas  fácil;  basta  elegirla  de  buena  calidad  y 
en  polvo  muy  fino;  pero  la  vainilla  que  no  pned'e 
pulverizarse  per  los  medios  ordinarios,  exige  una 
preparación  particular, que  consiste  en  cortaría  en 
fragmentos  y  triturarla  en  frió  con  trozos  de  azú- 
car que  la  destroza  y  concluye  reduciéndola  auna 
pulpa,  á  la  que  se  añade  azúcar  en  polvo  para  di- 
vidirla completamente.  Se  emplea  una  cascara  de 
vainilla  por  750  gramos  (poco  masde  libra  y  media; 
de  cacao. 

La  última  molienda  durante  la  cual  se  incorpo- 
ra el  azúcar,  se  hace  ordinariamente  sobre  una 
piedra,  calentada  antes  á  una  temperatura  de  50 
á  60^,  por  medio  de  rodillos  de  hierro  dulce  ó  de 
fundición  gris,  animados  por  un  movimiento  de 
vaivén  que  se  les  comunica  con  la  mano  ó  por  me- 
dio de  una  máquina  de  vapor  ó  cualquiera  otro 
motor.  En  España  generalmente,  la  molienda  á 
mano  se  hace  toda  en  una  piedra  combada  calen- 
tada por  debajo  y  sobre  cuya  concavidad  pasa  el 
operario  el  roaillo.  , 

Preparada  completamente  la  mezcla  se  divide 
rápidamente  el  chocolate  en  porciones  de  media 
libra  que  se  colocan  en  moldes  de  hola  de  lata  ca- 
va forma  es  muy  conocida:  estos  moldes  se  ponen 
después  en  un  bastidor  de  madera  que  se  inclina 
alternativamente  á  cada  lado  por  bruscos  movi- 
mientos para  estender  el  chocolate.  Por  el  enfria- 
miento adquiere  un  poco  de  contracción,  de  suer- 
te que  él  solo  se  separa  ordinariamente  del  moMe 
volviendo  éste;  81  no  se  separase  seria  necesaria 
violentar  ligeramente  el  molde  sosteniéndolo  por 
los  dosestrembs  de  una  misma  diagonal.  Cuando 
la  pasta  está  muy  caliente  sucedo  alguna  vez  qoe 
se  adhiere  al  molde  y  se  bincha;  cuando  está  muy 
fria  se  amolda  mal  y  no  adquiere  brillo;  debe,  poí- 
lo  tanto,  elaborarse  á  una  temperatura  fija,  qoe 
el  hábito  enseña  á  conocer  por  la  consisteocia  de 
la  pasta  que  debe  ser  blanda  sin  ser  fluida. 

El  chocolate  para  el  estado  de  salud  se  aroma- 
tiza con  canela.  Los  chocolates  analépticos  de 
salep  ó  liquen,  se  preparan  añadiendo  al  chocola- 
te fino  ordinario,  sin  aromas,  i/fg  de  polvo  de  sa- 
lep ó  de  liquen,  libre  en  parte  ae  su  amargura  por 
medio  de  maceraciones  en  agua  fria. 

Hemos  indicado  que  el  cliocolate  se  molla  con 
frecuencia  por  med'ig  de  máquinas:  la  /!y.  825  re- 
presenta el  molino  roas  generalmente  empleado 
á  este  efecto;  un  manubrio  morido  abrazo  ó  de 
otra  suerte,  cuyo  movimiento  se  regulariza  por  el 
volante  E  hace  girar  por  medio  del  engranaje  c^ 
nico  I,K,  el  eje  q,  fijado  en  un  bastidor  G,  que  ar- 
rastra en  su  movimiento  de  rotación  y  qoe  lleva 
unos  eies  con  seis  rodillos  cónicos  B,B,  que  rue- 
dan sobre  la  mesa  de  mármol,  ó  meior  de  pórfido 
A,  calocada  sobre  un  fondo  de  hierro  fundido  qoe 
forma  la  bóveda  de  una  hornilla  H.  en  ia  que  se 
conserva  un  poco  de  fuego,  y  rodeada  de  un  bor- 
de de  madera  FF,  sirviendo  para  recibir  las  partes 
de  la  pasta  que  puedan  caer  de  la  mesa  A:  el  cacao 
tostado  y  aventado  se  vierte  en  la  tolva  C  qoe  la 
condoce  al  distribuidor  D,  de  donde  cae  balo  los 
cilindros  moledores.  La  serie  de  las  manipulacio- 
nes es  enteramente  la  misma  que  la  deacritat 
con  la  escepcion  de  que  casi  todas  tienen  lugar 
sucesivamente  en  el  mismo  aparato. 

Una  máquina,  como  la  que  acabamos  de  des- 
cribir, movida  por  un  caballo,  y  teniendo  noa  íBt* 
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sa  de^n.80  de  diámetro  fabñoa  próximaraenie 
5  küó^raraos  (cerca  de  4 1  libras)  de  chocolate  fi- 
no por  hora  de  trabajo. 

Un  buen  chocolate  no  debe  espesarse  óiiando 
se  le  hace  hervir  con  as;ua  ó  leche,  y  si  asi  sucede 
se  debe  ó  su  adulteración  con  harina'  ó  fécula. 

El  chocolate  está  muy  espuesto  á  ser  atacado 
por  iosgusanos^  y  para  preservarlo  convien&pre- 

C ararlo  en  un  lagar  dooae  no  haya  insectos  y  cu- 
rirlo  después  con  una  hoia  de  eslaño  que  se  apli- 
que bien  a  la  superficie  y  lo  defienda  contra  la  ac- 
ción de  los  agentes  esteriores. 

ciiMiiie.  Guando  un  cuerpo  en  movimiento 
viene  á  encontrará  otro  que  está  en  reposo,  ocur- 
re una  serio  de  fenómenos  que  se  designa  con  el 
nombre  de  choque,  á  lo  menos  cuando  se  trata  de 
dos  cuerpos  sólidos.  Guando  el  cuerpo  en  reposo 
es  un  líquido  ó  un  gas,  los  fenómenos  de  nenetra- 
ciony  de  resistencia,  siguen  leyes  particulares  que 
estudiaremos  en  otros  artículos,  limitándonos  aqoi 
«1  estudio  del  choque  entre  cuerpos  sólidos. 

La  duración  entera  del  fenómeno  se  puede  di- 
vidir en  tres  períodos  distintos:  en  el  primero  se 
comprimen  los  cuerpos;  en  el  segundo  llega  su  de- 
formación al  mayor  grado  posible  y  necesaria* 
ineríte  han  adquirido  la  misma  velocidad  en*el 
ponto  en  que  se  verifica  la  roaccion  recíproca,  y 
pwor  último,  en  el  tercero  vuelven  los  cuerpos  ha- 
cia su  primitiva  posición  y  tienden  á  separarseca- 
da  Tez  mas  en  virtud  de  la  energía  mas  ó  menos 
grande  de  su  fuerza  de  elasticidad.  Los  elemen- 
tos del  cálculo  de  los  efectos  del  choque  son  la  ve- 
locidad del  cuerpo  en  movimiento  v  las  masas  de 
los  dos  cuerpos  entre  que  se  verifica  el  mismo 
(se  sabe  que  la  masa  es  una  cantidad  igual  al  pe- 
so del  cuerpo  dividido  por  Om.S):  es  evidente  qué 
los  efectos  de  impulsión  están  en  razun  de  esta 
cantidad  proporcional  á  les  moléculas  materiales 
gue  constituyen  el  cuerpo.  Infinidad  de  ejemplos 
indican  esta  Influencia  de  la  masa  de  los  cuerpos: 
'.isi  es  que  los  zapateros  colocan  sobre  sus  rodillas 
lina  gran  piedra  para  recibir  los  martillazos  que 
dan  á  las  suelas  de  zapato;  también  es  posi- 
ble forjar  hierro  en  un  fuerte  yunque  colocado  so- 
bre el  cuerpo  de  un  hombre,  ó  sobre  el  suelo 
flexible  de  un  piso  superior  sin  herir  al  hombre 
fii  maltratar  el  sucio.  I£n  efecto,  la  velocidad  co- 


municada á  la  piedra  Ó  yunque  y 
por  consiguiente  al  cuerpo  que  la 
sostiene  es  estremada  mente  peque- 
ña comparativamente  á  la  que  po- 
see el  martillo;  de  modo  que  la 
flexibilidad,  la  elasticidad  natural 
de  estos  cuerpos  basta  para  amorti^- 
^uar  los  sol  pea  sin  que  ocurra  nin- 
gún accidente. 

Distinguense  dos  diferentes  ca- 
sos de  los  efectos  del  choque:  el  que 
tiene  lugar  entre  cuerpos  no. elás- 
ticos y  el  entre  cuerpos  perfecta- 
mente elásticos.  Vamos  á  examinar 
estos  dos  casos,  aplicando  los  re- 
sultados de  nuestras  observaciones 
á  los  diversos  cuerpos  de  la  natu- 
raleza, según  se  aproximen  á  cual- 
quiera de  las  dos  clases. 

Cuerpos  no  elásticos.  Cuando 
«n  cuerpo  está  desprovisto  de  eías- 
ticidad  ó  puede  perder  la  que  tie- 
ne, por  efecto  del  gran  cambio  pro- 
ducido por  el  choque,  no  ha  lugar 
a  enjendrarse  el  tercer  período  que 
hemos  supuesto  existe:  (os  dos  cuer- 
pos continúan  caminando  reunidos  en  virtud  de  so 
velocidad  adquirida,  sin  ejercer  reacción  en  adelan- 
te el  uno  sobre  el  otro.  La  velocidad  de  los  dos 
cuerpos  juntos  es  absolutamente  la  misma  que 
la  que  se  hubiese  comunicado  á  los  dos  cuerpos 
si  hubiesen  estado  primitivamente  reunidos  por  la 
fuerza  que  no  ha  puesto  originariamente  en  movi- 
miento mas  que  uno  de  los  cuerpos.  El  caso  que 
aquí  suponemos,  tiene  lugar,  por  ejemplo,  cuando 
una  bala  de  arcilla  ó  de  cera  blanda  lanzada  con- 
tra un  cuerpo  resistente  y  clástico  queda  pegada 
á  este  cuerpo,  ó  coando  unk  bala  dura  y  elástica 
lanzada  contra  un  trozo  de  madera  suspendido  li- 
bremente al  estremo  de  una  cuerda  queda  clava- 
da en  el  interior  de  este. 

Cuerpos  perfectamente  elásticos.  Siempre  que 
los  cuerpos  tengan  la  suficiente  elasticidad  para 
volver  exactamente  á  su  forma  primitiva,  después 
del  instante  de  la  mayor  compresión,  volviendo  la 
fuerza  de  reacciona  tomar  en  la  separación  de  los 
cuerpos,  los  mismos  valores  para  las  mismas  posi- 
ciones relativas  de  estos  cuerpos,  es  claro  que  las 
velocidades  espresadas  ó  destruidas  serán  precisa- 
mente iguales  á  las  que  lo  han  sido  durante  la 
compresión.  Esto  es  lo  aoe  se  verifica  en  el  juego 
de  billar:  cuando  una  bola  viene  á  chocar  directa- 
mente con  otra  sucede  que  se  detiene  en  el  mismo 
sitio  que  esta  otra  ocupaba,  mientras  esta  camina 
con  toda  la  velocidad  de  la  primera:  con  mucha 
facilidad  se  repite  este  mismo  esperímento  de  un 
modo  tal  vez  mas  sorprendente ,  yustaponiendo 
muchas  bolas:  el  choaue  de  otra  bola  no  pone  en 
movimiento  mas  queta  mas  lejana,  mientras  to- 
das lasdemas  quedan  en  reposo,  después  de  haber 
recibido  y  trasmitido  integralmente  el  efecto  del 
choque.  Kste  esperimento  se  repite  en  todos  los 
cursos  de  física,  con  ayuda  de  una  serie  de  botas 
de  marfil  suspendidas  libremente  á  otros  tantos 
hilos  de  seda:  apartando  la  última  bola  y  dejándo- 
la descender,  la  del  otro  estremo  se  separa  de 
las  demás  por  el  choque;  separando  dos  bolas,  se 
separan  las  dos  últimas  del  otro  lado,  y  asi  prosi- 
guiendo. 

Es  menester  observar  (jue  en  la  práctica  no 
sucede  lo  mismo  que  en  ei  ejemplo  precedente; 
ademas  de  que  la  mayor  parte  de  los  cuerpos  no 
pueden  considerarse  como  perfectamente  clásli- 
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eos,  sucede  (jue  las  mas  veces  conservan  las  mo- 
léculas en  el  mstante  de  la  separación,  velocida- 
des que  constituyen  movimientos  vibratorios,  los 
cuales  absorben  siempre  cierta  cantidad  de  movi- 
miento primitivo  y  muchas  veces  una  parte  con- 
siderable. Tanto  á  causa  de  este  consumo  del  tra- 
bajo motor  como  ¿  causa  de  la  destrucción  v  de 
las  alteraciones  de  las  piezas  y  de  las  ensambla- 
duras se  debe  evitar  generalmente  el  choque  con 
el  mayor  cuidado,  siempre  que  no  forme  el  mejor 
modo  de  obrar  del  operador,  lo  cual  sucede  raras 
veces. 


I 


K  Déla  comunicación  del  movimiento  por  el  cho-' 
"Me.  Lo  que  caracteriza  la  clase  de  comunicación 
e  que  venimos  hablando,  es  la  escesiva  peque- 
nez de  duración  del  choque  entre  cuerpos  resis- 
tentes: solo  en  esto  es  en  lo  que  difiere  esta  co- 
municación del  movimiento  de  la  que  se  verifica 
por  las  fuerzas  motrices  ordinarias ,  como  la  pe- 
santez, etc.  No  se  debe  considerar  por  esto;  co- 
mo lo  hacen  algunos  autores,  que  la  duración  de 
los  chogues  es  enteramente  nula,  lo  que  les  ha 
conducido  muy  erróneamente  á  suponer  infinitas 
las  fuerzas  de  reacción  que  se  desenvuelven  du- 
rante la  compresión  recíproca  de  los  cuerpos. 

«Produciendo  el  choque,  dice  Poncelet,  en  un 
liempo  escesivamente  corto  ^n  trabajo  ó  un  efec- 
to comparable  al  que  producen  en  un  tiempo  ge- 
neralmente mucho  mas  largo,  las  presiones  ordi- 
narias, se  encuentra  en  ello  mucha  ventaja  y  aun 
hay  necesidad  de  emplear  este  modo  de 
acción  en  las  artes,  á  pesar  de  los  in- 
convenientes que  lo  acompañan  (princi- 
palmente el  gasto  de  una  gran  cantidad 
ae  trabajo),  porque  siempre  que  la  pre- 
sión ó  esfuerzo  directo  de  que  podrá  dis- 
ponerse para  producir  un  trabajo  mecáni- 
co estará  por  bajo  de  la  resistencia  que 
haya  de  vencerse, 'será  necesario  recurrir 
al  choque  que  desenvuelve  presiones  con- 
siderables y  siempre  en  razón  á  la  fuer- 
za de  reacción.» 

Esto  basta  para  dar  algunas  ideas  exac- 
tas sobre  el  empleo  del  choque  en  la  in  - 
dustria  y  sobre  la  eficacia  de  este  modo 
de  operar.  Nos  referiremos,  sobre  todo,  á 
un  ejemplo  importante:  queremos  hablar 
de  la  clavazón  de  las  (estacas  empleadas 
en  las  fundaciones  de  los  puentes  y  obras 
hidráulicas,  que  se  efectúa  con  ayuda  de 
máquinas  conocidas  bajo  el  nombre  de  ma- 
zas, que  consisten  generalmente  en  siste- 
mas propios  para  levantar  á  cierta  altura 
una  pesada  masado  hierro  llamada  moion^ 
que  cae  sobre  la  cabeza  déla  estaca. 

Para  utilizar  de  la  manera  mas  ven- 
tajosa el  trabajo  del  motón  que  sirve  para 
golpear  las  estacas,  es  necesario  que  se 
empleo  solamente  enclavarlas,  y  esto  todo 
lo  menos  que  se  pueda  hacer:  la  cabeza  se 
refuerza  con  una  virola  de  hierro  y  la 
punta  se  arma  con  un  casco  de  hierro  para 
evitar  el  consumo  d^  trabajo  que  resul- 
taría del  aplastamiento  de  las  estremida- 
des;  por  último,  los  lados  se  redondean  y 
pulimentan  para  disminuir  las  resistencias 
que  se  opondrían  á  que  se  clavasen  las 
estacas. 

Colócase  la  estaca  ^y  se  clava  poco  á 
poco  hasta  que  principie  a  ofrecer  cierta  re- 
sistencia, y  después  por  medios  mas  pode- 
rosos se  termina  hasta  no  poder  mas:'á  este 
estado  se  llega  cuando    se  ha  clavado 


una  estaca  de  Oai.25  (lO.'e  pulgadas)  de  diáme- 
tro yde  3  á  4  metros  (10.77  á  14.36 pies)  de  \om^ 
tud,  lo  bastante  para  que  do  avance  mas  que  de  4 á 
5  milímetros  (de  ^in.04  á  2.56)  en  cada  una  de  Ia« 
últimas  descargas  de  30  golpes  de  tfa  motón  de  300 
á  400  kilógrames  (26  á  34  arrobas).  En  este  caso, 
según  las  observaciones  de  Ferronet,  se  po«le 
cargar  en  cada  cabeza  de  estaca  con  toda  segu- 
ridad hasta  25,000  kilogramos  (2^170  arrobas). 

No  presentaremos  aquí  mas  aparatos  que  lo?» 
llamados  mazas,  comunmente  empleados  en  los 
trubajos;  pero  debemos  citar  á  lo  menos  una  curio- 
sa invención  del  constructor  inglés  Nasmyth,  que 
ha  establecido  un  motón  para  clavar  estacas,  qm 
marcha  por  la  acción  directa  del  vapor.  Este  apa^ 
rato  análogo  al  martillo-pik>n,  te  adapta  á  la  ca- 
beza de  una  estaca;  basta  abrir  ana  llave  que  da 
entrada  en  el  cilindro  al  vapor  de  una  caldera  lo- 
comotiva conducido  por  un  tubo  articulado,  para 
que  los  golpes  sucesivos  del  pistón  vengan  á  lan- 
zar el  martillo  sobre  la  cabeza  de  la  estaca  como 
sobre  el  yunque  del  marUllo  pilón  y  hacer  des- 
cender todo  el  sistema.  La  rapidez  y  la  potencia 
de  acción  de  este  aparato  lo  hacen  precioso  para 
los  trabajos  que  son  muy  importantes  y  ofrecen 
difícultaaes  estraordinarias.  se  formará  una  idea 
de  esto,  cuándo  digamos  que  por  medio  de  este 
aparato  que  recibe  vapor  á  alta  presión,  se  poede 
hacer  dar  al  motón  que  pesa  1,500  kilógramoei 
(130  arrobas)  ochenta  golpes  por  minuto:  k>3  efec- 
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ios  soD  sor|>reodentes,  porque  para  clavar  eb  un 
soelb  ordÍDark)»  estacas  de  SO  centímetros  (ipiet. 9) 
en  cuadro,  se  adelaota  algunas  veces  S  metros 
(7pie*.48)  por  minutov 

En  la  mayor  parte  de  los  casos  prácticos  se 
pueden  considerar  como  suficientes  los  aparatos 
mas  sencillos  v  menos  costosos  de  establecer  que 
vnmosá  descril)¡r.  Las  mazas  que  mas  generalmen- 
te se  emplean  en  los  trabajos  hidráulicos  para  hin- 
car las  estacas  son  muy  sencillas:  la  masa  de  tiro 
se  compone  de  un  motor  suspendido  por  una  cuer  • 
da  sobre  una  polea:  la  estremídad  de  esta  cuerda 
está  atada  á  un  manojo  de  cuerdas,  sobre  cada 
una  de  las  coales  tiran  los  hombres  reunidos  y  le- 
vantan el  motón,  que  dej9n  descender  aflojando 
todos  á  un  mismo  tiempo.  Este  mazo  es  muy  sen- 
cillo lo  que  hace  que  se  emplee  con  frecuencia, 
pero  cansa  mucho  á  los  obreros.  Varios  esperi- 
meatos  comparativos  hechos  en  este  aparato  y  el 
de  que  vamos  á  hablar,  prue^n  que  el  trabajo 
oeccsarío  para  clavar  una  estaca  con  estos  dos  úti- 
les, varia  en  la  relación  do  153  á  34. 

La  tnasa  de  escape  ó  de  pinza  (figs.  8t6  y  827) 
se  compone  de  un  tomo  y  de  una  polea,  alrede- 
dor de  la  cual  pasa  la  cuerda  que  sostiene  el  mo- 
tón: este  puede  levantarse  mucho  mas  que  con  el 
mazo  de  tiro,  y,  por  consiguiente,  obrar  de  una 
manera  roas  poderosa:  el  motón  está  cogido  por 
una  pinza  (fig.  828|  cuyos  brazos  cruzados  tieoaen 
á  ^rrarse  por  debajo,  por  efecto  de  su  pesantez 
y  de  un  doble  resorte  convenientemente  dispues- 
to. Estando  cogido  el  motón  por  la  pinza,  se  fe  ha- 
ce subir  por  medio  del  torno:  cuando  llega  á  lo  al- 
io de  la  maza  los  bordes  superiores  de  la  pinza 
encuentran  obstáculos  que  les  obligan  á  aproxí- 
oiarse,  y,  por  coosiguieote,  esta  se  abre  y  deja 
caer  el  motón:  se  vuelve  á  irájar  la  pinza  y  á  co- 
nieozar  la  maniobra.  Para  abreviar  el  trabajo  se 
fija  el  tambor  del  torno  sobre  su  eje,  por  medió 
<le  una  clavija:  levantando  esta  clavija  se  desen- 
vuelve el  torno,  y  la  pinza,  cayendo  sobre  el  mo- 
tón con  cierta  velociaad,  abre  sus  dos  ramas  que 
cogen  el  anillo  situado  en  la  cabeza  del  motón:  se 
vaelve  á  colocar  la  clavija  citada,  quedando  el 
aparato  pronto  á  funcionar. 

cíenles  (acido) V  Este  ácido  descubierto  por 
Voebler,  no  se  ha  obtenido  sino  en  estado  hidra- 
tado y  es  muy  poco  estable. 

€immé^9m:{higl.  cyanogen,  al,  cyan,  fr.  cya- 
nogéoe).  Compuesto  notable  de  ázoe  y  carbono, 
descubierto  por  Gay-Lussac  y  que  hace  el  papel 
de  cuerpo  simple  en  la  mayor  parte  de  las  reac- 
ciones, bonde  su  composición  elemental  no  se  ha- 
lla alterada,  se  conduce  como  el  cloro,  el  bromo 
y  el  iodo.  Es  un  cuerpo  gaseoso,  sin  color,  no  per- 
oíanente,  que  se  liquida  con  un  frió  ó  una  compro- 
síon  suficientes.  8u  olor  es  muy  vivo  y  picante;  es 
inikmable  y  arde  con  llama  azulada  mezclada  de 
púrpura;  su  densidad  es  de  i.8i.  El  agua  á  30'' 
disuelve  cuatro  veces  y  media  su  volumen  y  el  al- 
cool  cinco  veces  mas. 

El  cianógeno  sufre  muy  alta  temperatura  sin 
descomponerse.  Calentado  al  rojo  con  oxíjjeno,  se 
descompone  con  detonación  y  se  forma  ácido  car- 
bónico y  ázoe.  Se  combina  en  estado  naciente  con 
ox^eno  para  formar  ácido  hidrociánico  ó  ácido 
prúsico.  Produce  muchos  cianuros  metálicos  que 
se  combinan  fácilmente  entre  sí  ó  con  los  cloru- 
ros y  sulfures,  formando  cianuros  dobles,  cloro-era - 
a  uros  y  sulfo-cianoros. 

El  cianógeno  se  compoi)e  de  dos  volúmenes  de 
vapor  de  carbono  y  4  de  ázoe,condcnsadoscn  uno 
solo,  ó  bien,  en  peso  de: 


CIMENTO. 
CarbotK)..  »..!...      46 


586 


Ázoe. 


Al»  ó  Cy« 


Se  obtiene  descomponiendo  por  el  calor  el  cia- 
nuro de  mercurio. 

Claamrmi.  El  único  cianuro  que  citaremos  aquí 
es  el  de  mercurio  que  sirve  para  la  preparación 
del  cianógeno.  Se  prepara  disolviendo  oxido  de 
mercurio  en  ácido  hídro-ciánico,  ó  poniendo  el 
azul  de  Prusia  en  digestión  con  agua  y  óxido  rojo 
de  mercurio  en  esceso:  el  hierro  lo  precipita  y 
queda  en  el  líquido  cianuro  de  mercurio  soluble 
due  se  hace  cristalizar  por  evaporación  después 
de  filtrado. 

€le1«l«e.  Es  una  curva  descrita  por  un  punto 
de  la  circunferencia  de  una  rueda  que  se  mueve 
en  linea  recta  sobre  un  plano  horizontal.  Esta 
curva  goza  de  propiedades  curiosas  que  no  hare- 
mos mas  que  enunciar» 

!.<>  Si  de  un  punto  cualquiera  de  esta  curva  se 
deja  caer  un  cuerpo  pesado  á  lo  largo  de  su  con- 
cavidad, este  llegará  siempre  al  punto  mas  bajo 
en  el  mismo  espacio  de  tiempo. 

2.*  Es  la  curva  de  mas  pronto  descenso  para 
los  cuerpos  que  en  ella  se  abandonan  á  la  acción 
de  la  pesentez. 

3.^  Si  se  suspende  un  péndulo  en  el  punto  de 
origen  de  dos  arcos  cicloides,  el  disco  describirá 
también  una  cicloide  y  como  lo  ha  demostrado 
Huygens,  las  oscilaciones  serán  perfectamente  isó^ 
cronas,  es  decir,  se  verificarán  en  tiempos  iguales. 
4.«  El  área  de  la  cicloide  es  triple  de  la  del 
círculo  generador,  y  su  longitud  rectificada  igual  á 
cuatro  veces  el  diámetro  del  mismo  círculo. 

Por  sus  curiosasjpopiedades,  la  cicloide  puede 
tener  en  las  artes  frecuentes  y  útiles  aplicacio- 
nes. Hemos  citado  ya  la  hecha  para  el  péndulo; 
tal  vez  podría  proporcionar  un  medio  de  acrecer 
los  límites  en  que  fas  máquinas  poderosas  de  re- 
fuerzo pudieran  en  los  ferro-carriles  dispeosar  del 
uso  de  máquinas  fijas.  Concibamos,  en  efecto,  que 
las  ruedas  motoras  de  la  locomiliva  lleven  en  uno 
de  sus  radios  unas  rodelas  movibles  sobre  sus  ejes 
y  que  en  las  pendientes  vienen  á  moverse  en  suias 
de  hierro  fundido  colocadas  verticalmente  fuera 
de  los  rails  y  con  la  forma  de  la  cicloide  que  des- 
criben las  rodelas,  la  fuerza  de  adherencia  se  au- 
mentará considerablemente,  puesto  que  las  rue- 
das no  podrán  ya  girar  sobre  sí  mismas,  mientras 
que  el  aumentó  de  resistencia  debida  al  roce  do 
las  rodelas  contra  las  suias,  será  muy  débil,  por 
ser  un  rozamiento  de  rodada.  Sin  embargo,  los  gas- 
tos considerables  del  establecimiento  de  semejan- 
te sistema,  impiden  que  se  adopte  económicamen- 
te en  la  industria.  Solo  tenemos  por  objeto,  al  ha- 
blar aqui  de  ello,  indicar  una  aplicación  curiosa 
de  la  cicloide. 

ClaleBt«,  laten,  betmn.  (Fr»  ciment,  inglég 
cement,  lute,  at.  kitt.)  Se  pueden  dividir  los  ci- 
mentosde  dos  modos:  los  que  son  previamente  di- 
sueltos ó  reducidos  al  estado  pastoso  por  medio 
del  agua,  del  alcohol  ó  de  un  aceite,  y  los  que  se 
usan  rundidos  por  medio  de  la  acción  del  calor.  En 
el  artículo  reto:tes  hemos  dado  ya  algunas  recetas 
que  adicionaremos  aqui. 

El  cimento  diamante,  que  sirve  para  unir  la 
porcelana  y  las  vasijas,  y  que  se  vende  todavt'u 
a  un  precio  bastante  grande,  se  prepara  haciendo 
reblandecer  cola  do  pescado  en  agua,  después  di- 
solviéndola en  espíntu  de  vino  y  mezclándola  con 
un  poco  de  goma-resina  amoniaca  ó  de  ^albano  y 
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de  resina  almáciga,  disueltas  pre\iameDte  estas 
materias  en  la  roeoor  cantidad  posible  de  espíritu 
de  vino;  se  obtiene  asi  una  masa  pastosa,  que  se 
calienta  ligeramente  á  fin  de  licuarla  antes  de 
usarla,  conservándose  muy  bien  en  una  botella 
bien  tapada  con  un  tapón  de  corcho,  y  no  con  uno 
de  esmeril  que  no  podría  quitarse  fácilmente.  Los 
joyeros  armenios  emplean  este  cimento  en  Tur- 
quía para  poner  piedras  gemmas  en  copas  y  en  vaT 
sijas  análogas. 

La  goma  laca  disuelta  en  alcohol  ó  en  una  di- 
solución de  borrax,  forma  un  cimento  muy  bueno. 
La  clara  de  huevo  sola  ó  mejor  mezclada  con  cal 
viva  finamente  pulverizada,  da  un  cimento  que  se 
solidifica  muy  pronto,  pero  que  no  resiste  bien  á  la 
acción  de  lá  humedad;  el  último  es  muy  consis- 
tente y  se  osa  especialmente  para  pegar  marmol, 
alabastro,  etc.;  los  caldereros  se  sirven  del  mismo 
cimento  para  pegar  las  junturas  de  sus  moldes, 
solo  que  «n  vez  de  la  clara  de  huevo  usan  de  la 
sangre  de  buey  que  obra  del  mismo  modo  median- 
te á  la  albúmina  que  contiene.  Un  cimento  igual 
es  el  que  se  obtiene  rallando  queso  hecho  con  le- 
che desnatada,  haciéndole  hervir  con  agua  hasta 
que  adquiera  la  consistencia  de  una  papa,  después 
se  la  machaca  en  una  almirez  de  mármol  por  me- 
dio de  su  correspondiente  mano  de  lo  mismo,  con 
cal  viva  finamente  pulverizada;  se  emplea  para 
componer  la  loza  rota,  y  debo  de  estar  caliente  pa- 
ra el  efecto. 

Para  componer  los  objetos  de  piedra  arcillosd, 
se  usa  un  cimento  preparado  que  resiste  perfecta- 
mente á  la  acción  de  los  agentes  atmosféricos:  se 
mezclan  20  partes  de  arena  de  rio  bien  blanca  y 
seca,  8  partes  de  litargirio  finamente  pulverizado 
y  una  parte  de  cal  viva  en  polvo  con  suficiente 
cantidad  de  aceite  de  linaza  ordinario  ó  mejor  de 
linaza  secante  para  que  el  todo  se  humedezca 
sin  formar  una  masa  pastosa;  se  untan  en  seguida 
las  partes  aue  se  han  de  pegar  con  aceite  do  linaza 
por  medio  ae  un  pincel;  este  cimento  llega  al  cabo 
de  algunas  semanas  á  adquirír  una  dureza  y  una 
unioB  superiores  á  las  de  las  piedras  arcillosas,  y 
llega  hasta  dar  chispas  en  el  eslabón.  Guando  se 
usa  en  vez  de  la  cal  10  partes  de  calizo  en  polvo, 
se  obtiene  el  cimento-almáciga,  que  se  emplea  .en 
algunas  partes  en  vez  del  cimento  romano  pare 
cubrir  las  azoteas,  y  que  se  usa  también  muy  fre- 
cuentemente para  vaciar  estatuas  que  tienen  so- 
^bre  las  de  yeso  la  ^ran  ventaja  de  no  alterarse  al 
aire  libre  por  la  acción  de  los  agentes  atmosféricos. 

El  behin  de  hierro,  empleando  para  unir  entre 
sí  piezas  de  hierro  ó  de  fundición,  y  de  que  ya  he- 
mos hablado  en  el  artículo  cal»era,  se  forma  mez- 
clando en  junto  de  50  á  100  partes  de  limadura  do 
hierro  con  una  parte  de  sal  amoniaco  en  polvo. 
Para  usarse  se  humedece  la  mezcla  y  sirve  para 
tapar  los  intersticios  embutiéndole  por  medio  ae  un 
escoplo  romo,  sobre  cuya  cabeza  se  dan  algunos 
martillazos.  Se  a&adia  antes  un  poco  de  flor  de 
azufre,  pero  se  ha  abandonado  ya  este  procedi- 
miento, visto  que  este  aumento  no  conducía  á  otra 
cosa  que  á  corroer  fuertemente  el  hierro. 

Entre  los  cimentes  que  se  aplican  por  fusión  á 
fuego  citaremos  los  siguientes: 

Diez  y  seis  partes  de  creta  calcinada  y  pasada 
por  tamiz,  triturada  con  una  mezcla  fundida  de 
46  partes  de  alquitrán  seco  y  de  una  parte  de  cera 
amarilla. 

Cinco  partes  áe  colofania,  una  de  cera  amari- 
lla, una  de  colcótar  y  un  poco  de  yeso  en  polvo 
Tundido  juntamente,  dan  un  cimento  empleado 
para  empalmar  los  aparatos  cIccLncos. 


Para  colocar  piezas  metálicas  ea  el  vidrio,  co- 
mo se  usa  en  los  instrumentos  de  física,  se  osa  la- 
cre de  buena  calidad  generahneotd,  el  coal  se 
derrite  previamente,  para  hacerle  menos  quebra- 
dizo, con  un  poco  de  trementina  de  Venecia. 

Para  fijar  los  cristales  ópticos  que  se  iieoen 
que  pulir  y  que  cortar  ae  usa  pez  coman. 

La  resina-almáciga  se  emplea  mocho  f>or  ios 
diamantistas  para  incrustar  pedazos  de  eamalte 
blanco  ó  colorado  en  un  fondo  negro,  áfia  de  ob- 
tener una  ágata  ónice  imitada. 

Para  hicrar  botellas  se  usa  una  meicla  de  pez 
negra  derretida,  alquitrán  seco  y  ladrillo  macoa- 
cado,  ó  resina  ordinaria  teAida,  coa  no  poco  de 
litargirio  rojo  ó  de  cinabrio. 

El  asfalto,  de  qae  hemos  hablado  en  elarüca- 
lo  BBTON,  sirve  para  el  empedrado,  y  para  cubrir 
las  azoteas. 

Los  principales  cimentes  ó  Id  tenes  empleados 
para  tapar  los  instrumentos  de  química  son  los  si- 
guientes: 

U^  La  harína  de  linaza  amasada  con  eogrodo 
y  algunas  veces  con  un  poco  de  sebo. 

3.°  Limadura  de  hierro  y  greda  machacada 
con  una  disolución  de  goma  arábiga. 

5.®  Papel  sin  cola,  mojado  en  agua,  dtspaes 
molido  con  harina  de  trigo  y  un  pocodearciHa. 

4.°  Arcilla  gorda  mezclada  con  cal  rédente- 
mente  apagada;  alladiéndole  clara  de  huevo  se  ob- 
tiene el  lúten  llamado  de  asno,  cimento  may  iner- 
te, y  que  sirve  para  encolar  loza  y  porcelana. 

6.^  Yeso  cocido  molido  coa  engrado  hecho  con 
almidón. 

6.^  Triturando  á  la  vez  harina  de  linaza,  ar- 
cilla y  goma  elástica  viscosa,  obtenida  asi  por  fu- 
sión, se  obtiene  un  cimento  que  resiste  bien  á  la 
acción  de  los  vapores  ácidos. 

7.0  El  caut-chuc  derretido  solo,  es  un  c'tmeoto 
escelente  para  pegar  espitas,  tapones  de  esme- 
ril, etc.,  y  para  prevenir  cualcjuier  pérdida;  resis- 
te muy  bien  á  los  vapores  ácidos,  no  es  atacado 
por  el  cloro  y  no  se  altera  ni  aun  á  la  temperatara 
de  ebullición  del  ácido  salfúríoo. 

En  cuanto  á  otra  clase  de  mezclas  llamadas 
también  cimentos,  véase  HoaTEmos» 

€lB*brle.  [Fr,  cinabre,  vermilloo,  ingL  ctn- 
nabar,  vermillion,  al,  zinnober.)  Este  cuerpo  es 
un  sulfuro  de  mercurio  compuesto  de: 

Mercurio  .........    88,31  „    q 

Azufre .  .    13;7(   "8^' 

400,0 

Se  encuentra  en  la  naturaleza,  y  es  el  mineral 
de  mercurio  mas  abundante;  los  trozos  maoins 
mas  puros  son  los  que  únicamente  se  emplean  eo  la 

Kintura,  pues  la  mayor  parte  del  dnabrio  gae  se 
alia  de  venta  es  un  producto  artificial  que  tiene  la 
composición  y  los  caracteres  mismos  qae  el  ciea- 
brío  natural.  En  bruto  el  cinabrio  presenta  no  co- 
lor de  violeta  sabido,  que  llega  á  ser  un  rojo  muy 
vivo  por  medio  de  la  porfirízacion;  en  este  estado 
de  dilatación  toma  el  nombre  de  hérmelUm*, 

El  cinabrio  esinsoluble  en  el  agua,  infusible  y 
volátil  si ndescomposicioná  una  temperatura,  pró- 
xima al  rcio,  siempreque.se  le  destile  al  abrigo  del 
contacto  del  aire;  porque  en  tal  caso  se  descom- 
pondría en  ácido  sulfuroso  y  en  mercurio.  Los  ga- 
ses del  cinabrio  forman  condensándose  una  masa 
cristalina  en  la  cual  se  distinguen  bellísimas  agujas 
hcxaedras. 

La  mayor  parle  del  cinabrio  que  se  cncucnlni 
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(le  Tenia,  se  prepara  por  la  via  seco,  á  pesar  de 
qoe  desde  hace  pocos  aftos  á  esla  parte  se  ha  pre- 
fiarado  también  por  la  \¡a  húmeda  ud  cinabrio  que 
tiene  mas  brillo  que  el  precedente,  pero  que,  sin 
embargo,  es  mucho  mas  caro  y  de  preparación 
macho  mas  delicada. 

Mr»  Turcket  (en  los  Anales  de  guimtca,  to- 
mo 4.^)^  ha  publicado  una  esceleute  memoria  sobre 
la  febrícacíon  del  cinabrio  holandés,  el  mejor  de 
loa  obtenidos  por  la  vía  seca,  y  de  cuya  memoria 
ealraetamos  lo  siguiente: 

«La  fábrica,  díce,  á  la  cual  he  asistido  muchí- 
simas veces  para  observar  la  fabricación  del  sul- 
furo de  mercurio  sublimado,  es  la  de  Mr.  Brand, 
fuera  de  la  puerta  de  Utrecht,  en  Amsterdam,  y 
uaa  de  laa  mas  considerables  de  Holanda,  en  don- 
de 80  fabrican  anualmente  en  tres  hornos  y  por 
medb  de  eoatro  operarios,  24,000  kilogramos  de 
ciDabrío,  sin  cootarlas  demás  preparaciones  mer- 
coríales.  Se  sigue  el  procedimiento  que  voy  á  des- 
cribir. 

<Se  prepara  desde  luego  el  eUope  6  sulfuro  ne- 
gro, mesdando  75  kilogramos  (169  s/4  libras]  de 
azafire  y  540  (4,471  s/|  libras)  de  mercurio  puro; 
deapoes  se  somete  esta  mezcla  á  un  fuego  moderado 
eo  ana  caldera  de  hierro  plana  y  pulida  de  Oib.32 
(cerca  de  14  pulgadas)  de  profunibtdad  sobre  Om.80 
(34  Vt  pulgadas)  de  diámetro.  Nunca  se  inflama 
esta  mezcla,  á  no  ser  que  el  op^rio  no  haya  ad- 
qm'rído  ya  la  costumbre  necesaria. 

«Se  muele  este  sulfuro  negro  asi  preparado, 
á  fin  de  llenar  con  él  fácilmente  pequeños  tarros 
de  barro,  de  cabida  de  8/4  de  litro  (cuartillo  y  me- 
dio) poco  mas  ó  menos,  y  se  llenan  de  antema- 
no 30  ó  40  de  estos  tarros,  para  servirse  de  eHos 
en  caso  necesario. 

«Después  de  esta  preparación  se  tienen  tres 
grandes  frascos  ó  vasos  sublimatorios,  hechos  de 
arcilla  y  arena  muy  puras;  á  estos  vasos  se  los  bar- 
niza previamente  con  una  capa  de  cimento,  á  fín  de 
qoe  tengan  tiempo  suficiente  de  secarse,  para 
cuando  se  les  quiera  usar.  Se  colocan  estos  tarros 
en  olroa  tantos  hornillos  reforzados  con  aros  de 
hierro  y  arrimados  á  una  bóveda  elevada  y  capaz 
de  resistir  al  fuego.  Los  hornillos  deben  de  estar 
cooslmidos  de  modo  que  la  llama  pueda  circular 
libremente  alrededor  de  los  tarros,  que  pueden 
ser  de  varios  iamafios,  con  tal  de  aue  los  rodee 
haata  las  dos  terceras  partes  de  su  altura. 

«Cuando  los  tarros  se  hallan  ya  colocados  en 
sos  correspondientes  hornillos,  se  enciende  en 
estos»  por  ta  noche,  un  fuego  moderado  que  au- 
mente gradualmente  hasta  enrojecer  aquellos. 
Usan  en  Amsterdam  ^e  la  turba  para  esta  opera- 
ción. Gnando  se  han  enrojecido  los  tarros,  se  vierte 
en  el  primero  uq  frasco  de  sulfuro  negro  de  mer- 
curio, en  seguida  sé  hace  otro  tanto  en  el  segun- 
do, después  en  el  tercero.  Se  puede  continuar 
vertíencfo  dos,  tres  y  aun  roas  á  la  vez;  esto  de- 
pende déla  mayor  ó  menor  inflamación  del  sulfuro 
de  raercttrio.  Después  de  su  introducción  en  los 
frascos,  la  llama  se  eleva»  algunas  veces  á  i  y  á  2 
metros  de  altura;  cuando  disminuye  un  poco,  se 
tapan  les  tarros  con  una  placa  de  hierro  colado  de 
0m.4O  (17  pulgadas)  de  dfiáraetro  y  de  Om.64  (37  y 
Vt  pulgadas)  de  espesor,  que  se  ajusta  perfecta- 
mente. Se  introduce  asi  eo  treinta  y  cuatro  ho^ 
ras,  en  loa  tres  tarros,  toda  la  materia  preparada, 
loque  hace  para  cada  tarro  180  kilogramos  (390 
libras)  de  mercurio  y  25  (54  y  1/4  libras)  de  azufre, 
eo  todo  205  kilogramos.  Una  vez  ya  mtroducida 
toda  la  materia  se  continúa  el  fuego  en  un  temple 
conveniente,  y  se  le  deja  apagar  cuando  el  todo 


te  ha  sublimado,  lo  que  necesita  treinta  y  seis  ho- 
ras de  trabajo.  Se  conoce  que  el  fuego  es  muy 
fuerte  ó  al  contrario ,  por  la  llama  que  se  eleva 
cuando  se  levanta  la  placa  fundida  :  en  el  primer 
caso  se  eleva  á  una  altura  superior  al  tarro,  en  el 
otro  no  se  ve  ó  no  hace  mas  que  asomar  á  la  bo- 
ca del  mismo.  El  grado  de  fuego  es  bastante  cuan- 
do quitándose  la  placa,  te  ve  parecer  vivamente 
la  llama,  sin  que  se  eleve  á  mas  de  Oid.40  Í4  y  Va 
pulgadas)  encima  de  la  abertura.  En  las  ultimas 
treinta  y  seis  horas,  se  mueve  cada  cuarto  de  ho- 
ra ó  media  hora  toda  la  masa  con  una  varilla  de 
hierro  para  acelerarla  sublimación.  Los  operarios 
se  daban  tanta  prisa  en  esta  operación ,  que  me 
asombré  y  temía  que  quebrasen  las  vasijas* 

«Después  que  todo  se  ha  enfriado,  se  sacan  las 
vasijas  oon  las  abrazaderas  de  hierro,  que  impi- 
den qae  no  se  rompan  ni  se  golpeen.  Se  encuen- 
tran ceneralmente  en  cada  vasija  Í00  kilogramos 
(434  hbras)  de  cinabrio  sublimado,  lo  que  hace 
únicamente  2  y  i/s  por  100  de  pérdida  sobre  la 
cantidad  total  de  azufre  y  de  mercurio  empleada. 

«El  cinabrio  sublimado  en  masa  se  muele  en 
seguida  con  agua,  se  somete  á  la  levigacion  y  se 
seca;  con  lo  cual  es  tanto  mejor  cuanto  mas  redu- 
cido se  ha  quedado  en  infinidad  de  partes  pe- 
queñas.» 

El  cinabrio  preparado  por  la  vía  seca  distamu- 
cho  de  tener  el  fuego  y  el  brillo  del  cinabrio  de 
China,  asi  como  el  del  preparado  por  la  via  hú- 
meda; sesun  Wehrle,  se  puede  obtener  un  cina- 
brio sublimado  de  una  belleza  casi  igual  al  de  la 
China,  añadiéndole  antes  de  la  sublimaeion  una 

Earte  en  ciento  de  sulfuro  de  antimonio,  después 
aciendo  digerir  el  cinabrio  pulverizado  primero 
con  una  disolución  de  sulfuro  de  potasa^  y  últi- 
mamente con  ácido  hidroclórico  diíaiado. 

La  preparación  del  cinabrio  por  la  vía  húmeda 
debida  á  Kirchoff  se  ha  perfeccionadoxiespues 
hasta  el  punto  de  dar  un  producto  cuya  belleza  en 
nada  ceoe  á  la  del  cinabrio  de  la  China. 

«He  aqui,  se^un  Brunner^  cual  es  mejor  modo 
de  operar:  se  trituran  juntamente  300  partes  de 
mercurio  y  414  de  azuTre.  durante  algunas  ho- 
ras, hasta  que  se  reduce  el  todo  á  i;n  polvo  ne^o 
en  el  cual  no  se  nota  ningún  glóbulo  de  mercurio. 
Esta  operación  se  acelera  notaolemente  cuando  se 
añade  á  la  mistura  una  corta  cantidad  de  disolu- 
ción de  potasa  común.  Se  puede  ahorrar  el  tra- 
bajo de  la  disolución ,  introduciendo  mercurio  y 
flor  de  azufre  en  fuertes  botellas  que  se  lacran 
bien  y  que  se  adhieren  sólidamente  á  un  basti- 
dor al  cual  se  imprime  un  movimiento  de  vaivén 
por  medio  de  un  motor  cualquiera.  Se  añade  al 
polvo  negro  asi  obtenido,  una  disolución  de  75 
partes  de  potasa  á  la  cal  en  40  partes  de  agua, 
y  se  continúa  todavía  la  trituración  por  algún 
tiempo;  se  lleva  en  seguida  todo  á  una  cápsula  de 
porcelana,  y  si  la  operación  es  en  U'ande^  se  po- 
ne en  una  caldera  de  hierro  pulido;  se  calien- 
ta á4{i*C  al  baño  maria,  y.  se  procura  cuanto 
se  pueda  el  sostener  esta  temperatura  constan  • 
te.  Se  debe  de  mudar  de  cuando  en  cuando  el 
agua  que  se  evapora.  Después  de  un  par  de  ho- 
ras se  advierte,  que  la  masa  al  principio  negra,  va 
tomando  un  rojo  subido,  en  cuyo  caso  se  necesita 
cuidar  de  que  la  temperatura  no  pase  del  grado 
indicado  mas  arriba.  Una  falta  do  calor  no  tiene 
otro  inconveniente  que  el  prolongar  el  tiempo  do 
la  operación.  Poco  á  poco,  el  calor  subido  pasa  á 
un  rojo  cuya  vivacidad  crece  mtfy  rápidamente. 
Se  relira  entonces  del  fuego  la  caldera,  para  con- 
tener la  Imarcha  de  la  operación,  y  poder  reco- 
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nocer  exactamente  el  momeóte  en  qud  la  tintum 
lia  adquirido  el  mas  alto  grado  de  vivacidad  y  de 
belleza;  al  punto  que  este  objetóse  cumple, lo  que 
se  reconoce  fácilmente  cuando  se  ha  adquirido  al- 
{^unaí  costumbre  de  esta  manipulación,  se  enfría  la 
masa  derramando  agua  fría,  se  la  pasa  por  un  co- 
lador, se  la  lava  con  cuidado  y  se  la  seca. 

«El  cinabrio  asi  obtenido ,  se  distingue  por  un 
oolor  de  un  rojo  muy  vivo ,  muy  análogo  al  del 
carmin,  y  aoe  no  cede  en  nada  en  cuanto  al  bri- 
llo de(  cinaorioque  nos  vienede  la  China,  en  don- 
de se  prepara  por  procedimientos  cuyo  mecanis- 
mo nos  es  todavía  desconocido. 

«Se  falsifica  el  cinabrio  con  el  minio,  coleóla r  y 
ladríllo  machacado:  calentado  en  un  tubo  de  vi- 
drio, el  cinabrio  se  volatiliza  dejando  las  sustan- 
cias mezcladas  en  residuo;  calentando  en  seguida 
este  restdoo  coa  ácido  hidroclórico ,  se  recono- 
ce que  es  minio,  si  se  desprende  cloro,  y  se  tras- 
forma  en  un  polvo  blanco  cristalino;  si  es  colcótar 
se  disuelve  completamente  dando  una  disolución 
de  un  amarillo  subido;  en  fin,  si  es  ladrillo  macha- 
cado jamás  se  disuelve.  Algunas  veces  también  se 
le  imita  con  sanare  de  drago,  que  se  reconoce 
tratándole  por  el  aicool  que  le  disuelve,  y  se  ti- 
ñe  de  rojo ,  y  con  rejátgar  (arsénico  sulfurado 
rojo)  que  se  conoce  por  el  olor  aliáceo  que  espar- 
ce, si  se  le  calienta  con  un  cuerpo  redactor,  tal  co- 
mo el  carboR.  > 

«El  cinabrío  se  emplea  en  las  artes,  en  la  pin- 
tora y  en  la  fabricación  de  los  lacres.» 

€ltteela«or.  Es  el  artista  que  esculpe  los  me- 
tales para  producir  esos  preciosos,  elegantes  y  va- 
nados objetos  de  lujo  qae  adornan  la  mor&da  del 
rico.  La  habilidad  del  cincelador  y  su  gusto  son 
las  supremas  r^eglas  de  la  parte  artística  de  su  tra- 
bajo; en  cuanto  al  trabaio  materíal,  redúcese  á 
colocar  la  pieza  metálica  después  de  fundida  sobre 
una  bola  Ajándola  con  un  betún  compuesto  de 
pez,  cera  y  ladrillo  molido;  esto  le  da  la  facilidad 
de  obtener  toda  clase  de  posiciones  para  dicha 
pieza.  Los  instrtimentos  consisten  en  buríles,  cin- 
celitos,  botadores,  que  se  hacen  obrar  sobre. el 
metal  á  golpe  de  martillo,  procurando  imitar  el 
modelo. 

En  París,  el  arte  del  cincelador  se  ha  subdivi- 
dido,  introduciéndose  en  él  (a  división  del  trabajo, 
único  medio  de  poder  dar  á  precios  baratos  lo  mas 
perfecto  en  materia  de  candelabros,  pies  de  re- 
loj y  otros  objetos  de  lujo.  Hay  dibujante  para  la 
fif^nra,  para  eladoroo  y  para  la  parte  arquitectó- 
nica; hay  modelador  ó  escultor,  fundidor,  cince- 
lador, tornero  y  dorador.  Las  obras  complicadas 
se  fondea  en  piezas  separadas  que  después  se  ar- 
man. Véase  njkTBRu. 

Algunos  llaman  también  cinceladores  á  los  que 
trabajan  el  cobre  al  martilleo  por  medio  de  bigor- 
nias y  mandriles,  para  ciertos  objetos  de  uso  co- 
moB  mas  complicados  que  los  productos  gruesos 
de  la  calderería,  pero  que  de  nin^n  modo  dej^ie- 
ran  considerarse  como  pertenecientes  al  dominio 
del  cincelador. 

CIpirés.  Véase  maderas. 

cImsob.  Adoptamos  este  nombre  para  desig- 
nar los  residuos  ae  carbón  que  caen  debajo  de  la 
rejilla  en  los  hornillos  de  las  calderas  de  vapor.  Es 
una  especie  de  cok  mezclado  con  cenizas.  El  cis- 
cón es  una  pérdida  para  el  fabricante  y  su  pro- 
ducción se  disminuye  con  un  fogonero  escelen  te,  y 
con  buenas  disposiciones  en  los  nomillos;  también 
conviene  revolver  el  carbón  de  adelante  atrás  pa- 
ra que  se  queme  por  completo,  y  recoger  con  pa- 
la las  partes  que  van  cayendo  para  recargarlas 
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con  nueva  hulla.  Se  ha  pensado  en  un  aparato 
mecánico  para  deseropefiar  esas  funciones,  pe- 
ro los  diversos  sistemas  ensayados  se  han  aban- 
donado en  general. 

El  ciscón  puede  utilizarse  para  hogares  de 
temperatura  baja,  para  estufas  y  caloríferos;  se 
separado  la  ceniza  por  medio  del  cribado. 

En  los  ferro-carriles  los  guardas  recosen  el 
ciscón  que  cae  de  las  locomotivas  para  la  calefec- 
cion  de  las  estaciones.  Si  el  ciscón  es  tan  meoado 
que  no  se  pueda  acribar  bien,  se  echa  en  agua  y 
se  revuelve;  como  mas  ligero  que  la  ceniza,  so- 
brenada y  se  recoge,  mudando  el  agua  á  medida 
que  se  sobrecarga  de  ceniza. 

También  cuando  seqj^uoma  lefia ,  hay  prodoo- 
cion  y  pérdida  de  un  carboa  menudo  llamado  cis- 
co; á  6o  de  aprovecharlo  conviene  dejar  anas  dos 
pulgadas  de  agua  en  los  ceniceros.  €k>n  esto  se  lo- 
gra otro  objeto ,  que  es  evitar  un  incendio  ines- 
perado ,  porque  el  cisco  mal  apagado  puede  en- 
cenderse de  nuevo  si  se  amontona,  como  ya  hay 
de  ello  ejemplos.  Conviene  utilizar  el  cisco  á  me- 
dida que  se  obtiene.  Si  se  mezcla  en  polvo  con  ar- 
cilla desleída  en  a^ua  y  se  amasa  en  forma  de  pa- 
nes ó  ladrillos,  se  obtiene  una  especie  de  carbof» 
artificial,  sacando  asi  partido  de  un  combustíble 
que  sin  esta  preparación  se  perdería  pasando  por 
las  rejillas  de  los  ceniceros. 

Citrleo.  (Aeld«)  {Fr,  acide  citríque,  ingU  ci- 
tric  acid,  al,  eitronem  saure).  Para  preparar  el 
ácido  cítrico  se  espríme  el  zumo  de  limón  y  se  de- 
ja que  fermente.  Las  sustancias  que  haciao  visoo^ 
so  el  líquido,  se  separan  y  vienen  á  formar  én  la 
superficie  películas  verdes  que  se  quitan;  en  se- 
guida se  satura  el  líquido  claro  con  cal  apagada 
en  polvo,  con  lo  que  se  precipita  el  citrato  de  cal 
iosoluble  que  se  receje  sobre  un  filtro  y  se  lava 
con  agua;  este  citrato  se  descompone  al  calor  por 
un  ligero  esceso  de  ácido  sulfúrico  diluido  en  seis 
veces  su  peso  de  agua  á  razón  de  10  partes  de 
ácido  sulfúrico  de  66  para  30  de  la  cal  que  se  em- 
plea en  la  saturación  del  ácido  cítríco.  Al  cabo  de 
seis  á  doce  horas,  cuando  mas,  todo  el  citrato  está 

Í^a  descompuesto;  se  decanta  para  separar  el  snl- 
áto  de  cal  que  se  echa  en  seguida  sobre  un  filtro 
de  lienzo  y  se  lav^  con  un  poco  de  agua.  Se  eva- 
pora el  líquido  claro  á  fuego  libre  en  calderas 
de  plomo  hasta  que  tenga  una  densidad  de  1.45; 
se  pasa  á  otra  caldera  calentada,  en  baño  de  mana 
ó  al  vapor,  y  en  ella  se  continúa  la  operación  has- 
ta que  el  liquido  tenga  un  aspecto  de  jarabe  j  se 
cubra  de  una  película  delgada ;  entonces  se  dTebe 
dar  salida  inmediatamente  al  vapor  ó  al  agua  del 
bafio  de  maría  y  decantar  el  líquido  en  un  crista- 
lizador. Los  cristales  de  ácido  cítríco  obtenidos 
asi  no  son  muy  puros,  y  es  preciso  volverlos  á  di* 
solver  en  agua,  dejar  que  se  sienten,  decantar, 
evaporar  de  nuevo  y  hacerlos  cristalizar. 

El  ácido  cítrico  es  muy  soluble  en  el  agua  y  mas 
en  la  caliente  que  en  la  fría;  i  00  partes  de  a^ 
hirviendo  disuelven  133  de  ácido;  su  composicioa 
se  represente  por  la  fórmula  C"Ht*0M-*-3B«0 
y  las  sales  que  forma  son  tribásicas,  asi  por  eien- 
plo,  el  citrato  de  cal  tiene  por  formula  Gi>R<* 
Oii-h3CaO. 

En  los  paises  en  que  abundan  los  limones,  co- 
mo en  Sicilia,  se  ha  tratado,  pero  sin  éxito,  de  fi- 
bricar  en  grande  el  citrato  de  cal  para  alimentar 
las  necesidades  del  comercio,  pero  no  ha  podido 
desecarse  convenientemente  dicho  citrato,  de  oto- 
do  que  pudiera  conservarse  sin  alteración  darao- 
te  cl  tiempo  del  trasporte. 

El  ácido  cítríco  sirve  para  hacer  la  blboaada 
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artificial  disolviéndolo  en  agua,  aAadiéodolo  azú- 
car y  ana  corta  cantidad  de  esencia  de  limón;  pe- 
ro su  uso  principal  lo  tiene  en  la  tintorería  para  fi- 
jar el  color  de  rosa  del  alazor. 

El  ácido  cftiico  suele  algunas  veces  falsificarse 
con  el  ácido  tártrico;  para  reconocer  este  fraudo, 
.se  disaelve  en  «n  poco  de  agua  y  se  le  añaden  al- 
gunas gotasde  ana  disoiocioo  de  potasa  que  da  lu- 
gar á  un  precipitado  de  oremor  ae  tártaro  (bitar- 
trato  de  potasa). 

CímOImi.  {Fr.  cizailles,  ingi,  scbears,  alemán 
scheere).  Es  un  instrumento  que  se  emplea  para 
cortar  y  dividir  barras  y  bojas  de  metal.  Las  bay 
de  dos  especies,  cizallas  rectas  y  circulares. 

Las  rectas  se  componen  de  dos  bojas  rectas  fi- 
jadas por  una  clavija  podiendo  separarse  y  aproxi- 
marse mutuamente  girando  alrededor  de  esta.  Se 
hacen  de  dimensiones  muy  variables,  según  lo 
grueso  de  las  bojas  que  ban  de  cortarse.  Se  mue- 
ven, ya  con  la  mano,  ya  por  un  motor ;  con  la 
mano  cuando  deben  bacerse  pocos  esfuerzos,  con 
el  motor  cuando  las  bojas  que  se  ban  de  cortar 
son  muy  gruesas  y  es  necesario  proceder  con 
prontiUÑI. 

El  modo  de  acción  de  una  cizalla  so  diferencia 
completamente  del  de  los  demás  instrumentos  de 
dividir.  Por  medio  de  la  sierra  ó  del  buril  se  redu- 
ce siempre  una  porción  de  la  materia  que  se  divide 
á^  limaoura  ó  á  virutas,  y  ambos  trozos  obteni- 
dos tienen  menos  volumen  que  el  total.  Con  la  ci- 
zalla no  puede  dividirse  una  pieza  en  dos  porcio- 
nes cercenando  una  parte,  pero  sí  rompiendo  y  ar- 
rancando su  materia. 

Cuando  solamente  se  quieren  coHar  plancbas 
de  cobre  ódebierro  muy  delgadas,  se  emplea  una 
cizalla  que  se  tiene  en  la  mano  izquierda  y  la  plan- 
cha se  maneja  con  la  derecha.  Ambas  bojas  son  ro- 
bustas y  rectas,  uno  de  los  brazos  que  se  tienen  en 
la  naao  está  encorvado  en  escuadra  y  vaá  apoyar- 
se en  la  otra  para  tm|>edir  se  cierre  la  mano  y  que 
las  hojas  se  crucen  indefinidamente.  Las  partes 
cortantes  de  las  hojas  son  de  acero  y  soldadas  con 
el  resto  de  la  cizalla  cuyos  dos  brazos  sonde  hier- 
re y  renaidos  poruña  clavija  pequeña  remachada. 
Sin  embargo,  es  preferible  emplear  una  clavija 
aterrajada  en  una  eslremidad  y  dispuesta  de  ma- 
nera que  pueda  recibir  una  tuerca,  y  entonces 
pueden  separarse  ambos  brazos  y  montarse  a  parte. 
Es  preciso  tener  cuidado  de  no  hacer  tocar  los  dos 
brazos  entre  el  agujero  de  la  clavija  y  las  dos  ho- 
jas, y  aun  un  poco  detrás  de  esta  «  pofque  apre- 
tando la  tuerca  se  aproximan  las  bojas,  se  com- 
primeo contra  si  en  una  cantidad  conveniente,  y 
de  este  modo  no  hay  peligro  de  verlas  separar, 
es  mas  fácÜ  tener  la  cizalla  bien  recta  y  se  corta 
con  mas  focilidad.  Si  el  acero  no  es  vivo,  se  ne- 
cesita darle  color  amarillo  de  paja,  si  es  duro  el 
amarillo  de  oro. 

Cuando  las  láminas  que  han  de  cortarse  tienen 
nn  milímetro  «le  grueso,  ya  no  se  emplean  estas 
pepoefias  cizallas  con  lasque  no  se  puede  ejercer 
un  esfuerzo  considerable,  en  cuyo  caso  ae  usan  ci- 
zallas mayores,  cuya  hoja  superior  es  fija  y  ^¡ra 
verticalmente  para  poder  colocarse  en  un  agujero 
practicado  en  un  tajo  de  madera  ó  apretarse  en  un 
tomillo.  La 'hoja  inferior  es  movible;  se  toma  con 
las  dos  manos  el  brazo  con  que  funciona,  y  se  co- 
loca la  hoja  lo  mas  cerca  posible  del  centro  de  ro- 
taciod  para  hallar  una  resistencia  menos  conside- 
rable. 

Para  cortar  ó  mano  hojas  mas  gruesas,  se  usan 
cizallas  establecidas  sobre  una  armadura  fija  y  en 
las  que  la  hoja  que  se  hade  cortar  se  coloca  entre 
TOMO   II. 


el  punto  do  rotación  y  la  estremidad  de  una  larj^a 
palanca  á  la  que  se  aplica  la  potencia.  La  hoja  ¡n- 
feripr  queda  entonces  ¡omóvil  y  colocada  sólida- 
mente sobre  una  pieza  de  madera,  y  termina  en 
una  especie  de  codo  en  que  se  fija  por  una  clavija 
la  estremidad  de  la  palanca  movible;  las  cuchillas 
ya  no  están  soldadas,  pero  ajustadas  y  atornilla- 
das sobre  los  dos  brazos,  en  cuyo  caso  se  pueden 
tener  muchos  pares,  ajustarse  sin  dificultad  y  re- 
emplazarse fácilmente  si  llegan  á  romperse  ó  á 
mellarse. 

En  el  maftejo  de  estas  cizallas  es  preciso  colo- 
car la  plancba  lo  mas  cerca  posible  del  eje  de  rota- 
ción y  construir  la  palanca  muy  larga.  No  es  siem- 
pre fácil  llenar  la  primera  condición,  porque  para 
aproximar  la  hoja  del  eje  se  necesita  levantar 
mucho  la  palanca;  la  cuchilla  superior  se  inclina 
entonces  mucboylapldnchasoresbalasobre  lacu* 
cbilla  inferior;  una  enorme  longitud  de  la  palanca 
liace  ademas  pesada  la  maniobra;  por  eso,  estas 
cizallas  son  con  mucha  frecuencia  muy  difíciles  de 
manejar,  y  el  motor  debe  obrar  por  golpes  violen- 
tos y  sacudimientos,  lo  que  causa  mucba  fatiga. 
Creemos  que  se  perfeccionarian  mucho  colocando 
la  palanca  en  un  eje  distinto  del  de  la  cuchilla  mo- 
vible, y  fijando  en  ella  una  pequeña  rueda  denta- 
da que  se  baria  obrar  sobre  otra  mucho  mayor  ad- 
benda  á  dicha  cuchilla  movible.  Por  este  medio 
se  necesitaría,  es  cierto,  hacer  recorrer  en  la  es- 
tremidad de  la  palanca  un  espacio  mas  considera  • 
ble  para  bajar  la  hoja  en  una  misma  cantidad, 
pero  se  desarrollarla  un  esfuerzo  mucho  menor» 
En  la  disposición  ordinaria  la  estremidad  de  la  pa- 
lanca apenas  se  mueve,  y  también  el  esfuerzo  es- 
cede mucho  al  que  puede  producir  sin  fatiga  un 
hombre  de  mediana  fuerza. 

En  los  talleres  se  emplean  generalmente  ciza- 
llas mecánicas;  el  árbol  principal,  de  cualquiera 
manera  que  se  mueva,  lleva  comunmente  un  vo- 
lante y  eje  que  se  ajusta  á  una  rueda  mayor  fijada 
sobre  un  segundo  árbol. 

Un  escéntrico  ó  un  manubrio  colocado  sobre 
este  árbol,  levanta  una  palanca  en  la  que  se  fija 
alguna  vez  directamente.  Otras  esta  palanca  hace 
bajar  un  cilindro,  al  que  está  unida  la  cuchilla  su- 
perior. La  máquina  puede  entonces  servir  de  cor- 
tador, para  cuyo  efecto  se  quitan  las  dos  cuchi-' 
lias,  se  fija  en  el  cilindro  un  punzón  de  acero 
que  penetrando  en  el  metal  hace  en  él  un  agu- 
jero quitando  un  trozo /jue  tiene  e:i;actamente  la 
misma  forma  que  él. 

El  volante  sirve  para  regularizar  la  marcha  de 
la  máquina:  mientras  las  cizallas  no  corlan,  acu- 
mula la  potencia  que  le  trasmite  el  motor,  y  mien- 
tras es  atacado  el  metal  contribuye  poderosamen- 
te á  su  división,  impidiendo  ademas  que  todo  el 
sacudimiento  se  transmita  al  operario  que  da  vuel- 
tas al  manubrio.  De  esta  manera  el  hombre  pro- 
duce un  trabajo  continuo,  mucho  menos  pesado 
que  otro  intermitente,  durante  el  cual  es  preciso 
hacer  un  desarrollo  considerable  de  fuerza  mo- 
triz. ' 

Alguna  vez  las  cizallas  son  movidas  por  una 
pequeña  máquina  de  vapor  especial  y  tienen  una 
construcción  muy  sencilla:  se  las  hace  funcionar 
como  se  quiero;  se  puede  esUiMecer  entre  dos 
5olpes  el  intervalo  conveniente  y  hacer  marchar 
a  máquina  con  mas  ó  menos  celeridad. 

Las  cizallas  circulares  so  compoaea  de  dos 
discos  de  hierro  colado  á  los  que  se  aplican  cuchi- 
llas circulares  de  acero,  girando  simultáneamente 
en  sentido  inverso  y  colocadas  en  tal  forma  queso 
loquen  y  crucen  ligeramente.  So  emplean,  sobre 
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todo  para  loa  metales  encojas,  y  tienen  a  venta- 
ja de  cortar  en  línea  curva.  Ambos  discos  girando, 
atraen  el  metal  cuando  es  delgado:  si  es  muy 
grueso  y  los  diámetros  son  pequeños,  se  deslizan 
sobre  la  hoja  y  no  la  cortan  ya,  en  cuyo  caso  se 
necesitarla  emplear  discos  mayores.  Un  medio 
muy  sencillo  para  cortar  planchas  gruesas  con 
discos  pequefios,  consiste  en  hacer  con  la  lima, 
antes  oel  temple,  sobre  la  parte  redondeada  una 
dentadura  poco  profunda  que,  sin  perjudicar  á  la 
solidez  del  fílo,  comunica  a  las  cizallas  la  propie- 
dad de  apoderarse  de  la  lámina  que  se  ha  de  cor- 
tar, sin  quesea  necesario  cj&rcer  sobre  ella  la  me- 
nor presión. 

Ambos  discos  están  nionlados 
sobre  dos  árboles  de  hierro  unidos 
entre  sí  por  medio  de  uneagrana- 
je;  se  comunica  el  movimiento  á 
uno  de  ellos  por  medio  de  una  po- 
lca y  corroa,  ó  por  un  piñón  colo- 
cado sobre  un  árbol  con  manubrio. 
Un  tornillo  colocado  en  la  estremi- 
dad  de  uno  de  los  árboles  hace 
apoyar  ambos  discos  uno  sobre 
otro. 

Clae.  Véase  sovBREnBRu. 
t)l*v«  de  eapeela.  [Pr.  giro- 
flé, ingL  clove,  aL  gewürznjBge- 
lein.)  Flor  del  caryophillus  aro- 
matieuSf  de  Lineo,  árbol  do  la  fa- 
milia de  los  mirtos  recogida  antes 
de  abrirse.  Este  árbol  es  originario 
de  las  Molucas  y  fué  introducido  en 
1770  por  Poivre  en  las  colonias 
orientales  francesas. 

Los  clavos  de  especia  tienen  un  olor  análogo 
al  del  clavel,  pero  mucho  mas  pronunciado;  tie- 
nen de  10  á  45  milímetros  de  longitud,  y  están 
formados  de  un  cáliz  prismático,  tetrágono,  lige- 
ramente apianado,  rugoso,  de  color  pardo,  esten- 
dido y  dividido  en  cuatro  porciones  en  la  parte 
superior.  Alli  se  encuentran  los  pétalos  todavía 
reunidos,  formando  una  masa  esferoidal  tetrágo- 
na,  mas  pálida  que  el  cáliz  y  alternando  con  sus 
divisiones. 

En  el  comercio  hay  tres  especies  de  clavillo, 
que  son  en  el  orden  de  su  cualidad:  el  de  las  Mo- 
lucas, el  de  Cayena  y  e^  de  la  isla  Borbon. 

ClavM.  {Fr.  clous,  ingl.  nails,  al.  naegel.)  Los 
clavos  se  hacen  comunmente  de  hierro  y  se  dis- 
tinguen: 1.*  en  clavos  forjados:  %*^ enclaves  fabri- 
cados mecánicamente:  5.°  en  clavos  de  alfiler  ó 
puntas:  4.^  en  clavos  cortados  y  labrados  en  frío, 
y  5.^  en  clavos  fundidos. 

1.®  Clavos  forjados.  Los  clavos  se  forjan  con 
hierro  en  barra  de  muy  buena  calidad.  Cada  ope- 
rario tiene  siempre  mucfias  barritas  á  caldear  en 
un  corto  fueteo  de  forja  de  hulla,  mientras  que  tra- 
baja una.  Uejando  caldear  hierro  al  blanco,  se  for- 
ja y  suelda  desde  luego  la  punta,  se  estira  el  cuer- 
jK>,  después  se  corta  a  trinchete  una  longitud  sufi- 
ciente para  hacer  un  cíavo,  sin  separarle  entera- 
mente de  la  barra,  la  cual  sirve  para  colocar- 
le en  el  agujero  de  la  clavera,  y  se  rebate  y  for- 
ma la  cabeza  del  clavo,  que  se  hace  saltar  en  se- 
guida, para  fabricar  otro.  La  clavera  esta  provis- 
ta de  una  tabla  de  acero  por  encima,  a  fin  de  que 
no  se  pueda  deformar  y  para  labrar  la  parto  in- 
ferior de  la  cabeza  de  los  clavos,  dehienao  de^te- 
ner  de  grueso  menos  que  la  longitud  del  clavo, 
para  que  la  punta  de  éste  sobresalga  un  poco  por 
abaio. 

un  buen  fabricante  de  clavos  hace  ordinaria- 


mente uno  y  aun  dos  clavos  por  operación,  es  de 
cir,  doce,  quince  y  aun  veinte  clavos  por  mulato, 
según  su  tamafio. 

2.*  Se  ha  pensado  sustituir  en  algunas  fábricas 
el  trabajo  de  ía  forja  por  operaciones  mecánicas:  la 
fig,  829,  que  representa,  aunaue  íncompletanieo- 
te  la  máquina  de  hacer  los  clavos  en  HoDCoroe, 
nos  permite  dar  una  idea  de  los  mecanismos  qoé 
se  emplean  al  efecto;  a,  a,  es  una  armazón  que 
sostiene  unos  deslizadores  destinados  ¿  mantener 
una  pieza  b,b,  que  recibe  de  la  rueda  e  un  movi- 
miento horizontal  de  vaivén,  por  medio  del  árbol 
doblado  d  y  del  tirante  f*  Un  poco  antes  de  qat  la 


pieza  b,  6,  esté  á  la  estremidad  de  la  carrera  qo* 
sigue,  se  le  presenta  una  barrita  de  hierro  de  ns 
grueso  conveniente  previamente  caldeada  á  U 
temperatura  del  rojo  blanco;  dos  quijadas  roovidaf 
por  escéntricos  y  colocadas  sobre  6,  b,  que  no  es- 
tán indicadas  en  la  figura,  cogen  el  cabo  de  la 
barrita  al  final  de  su  carrera  y  lá  impelen  -despon 
en  su  movimiento  retrógrado;  dos  tijeras  igual- 
mente movidas  por  escéntricas,  cortan  entonces 
oblicuamente  un  cabo  de  hierro  g  de  uoa  longitod 
suficiente  para  hacer  un  clavo:  dos  sectores' i,  i, 
terminados  por  espirales  que  llevan  en  sos  bordes 
esteriores  unos  dientes  n,  ti,  que  encajan  en  unas 
cremalleras  in,  fijadas  en  la  pieza  b,  6,  giran  é  me- 
dida que  ésta  retrocede,  y  vienen  á  estender  la 
punta  dándole  la  turma  de  uña  cufia,  resultado  de 
su  forma  espiral  que  hace  variar  su  separadoa. 
Por  otro  lado,  el  árbol  d  lleva  un  escéntrico  t,  qie 
viniendo  á  oprimir  la  pieza  k  que  lleva  la  cufia  A, 
forma  la  cabeza  del  clavo  por  repulsión  ó  embuti- 
do, de  suerte  que  cuando  6,&,  ha  llegado  ála 
estremidad  de  su  retrógrada  carrera,  el  clavo  es- 
tá concluido,  las  quijadas  aue  le  sujetaban  se 
abren  por  los  escéntricos  que  las  mueven,  y  el  cla- 
vo es  arrojado  de  la  máquina. 

^.•Puntas»  Se  hacen  las  puntas  cou  alambre 
de  hierro;  el  trabajo  consta  ae  tres  operaciones: 
1.*  cortar  con  la  tijera  los  hilos  metálicos  en  cabos 
iguales  de  unos  30  centímetros  (45  pulgadas):  1' 
apuntar  los  alambres  en  una  muela  de  maderadet 
metros  (7  pies)  de  diámetro  por  Om.08  á  On».40  (3 
á  4  pulgadas)  de  grueso,  cubierta  de  uoa  virola  de 
acero  cuya  superficie  convexa  está  torneada  y  cor- 
tada como  lima,  y  después  de  cortarlos  con  tijeras 
en  pedazos  de  loogitua  conveniente.  3.«  formar  La 
cabeza;  a  este  efecto,  el  operario  tiene  una  especie 
de  tornillo  que  hace  maniobrar  con  uno  de  sos 
pies,  en  cuyo  tornillo,  cogiendo  sucesivamente  ca- 


Digitized  by 


Google 


r>97 


CLAVOS 


da  clavo  por  la  cabeza  y  dejando  sobre^lir  una  can- 
t'dad  de  alambro  suficiente,  forma  la  cabeza  de  un 
solo  golpe  de  martillo  que  se  deja  oaer  por  medio 
de)  otro  pie. 

Las  puntas  se  fabrican  ahora  la  mayor  parte 
meeénicamente.  La  fig.  830  represéntala  máqui- 
na de  fobrícnr  puntas  de  París,  presentada  en  la 
Mposicíonde  18U,  por  Mr.  Frey,  que  ha  ejecuta- 
do gran  número  de  veces  este  modelo,  cuyas  ven- 
tajas han  sido  demostradas  por  el  uso.  La  figura 
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allí  la  fundición  muy  cara.  No  sucede  lo  mismo  on 
Inglaterra,  en  donde  se  ha  encontrado  el  medio  do 
hacer  clavos  hindidos  de  hierro  estañado,  tan  dúc- 
til que  se  doblan  en  iodos  sentidos  sin  romperse. 

Terminaremos  este  artículo  adicionándolo  con 
algunas  nociones  acerca  de  la  fabricación  de  cla- 
vos á  mano,  y  acerca  de  la^  diferentes  especies 
de  ellos  que  mas  generalmente  se  usan. 

No  todas  las  cabezas  son  iguales  en  todos  los 
clavos.  Para  un  clavo  de  cabeza  plana,  basta  dar 
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deja  fácilmente  comprender  como  el  alambre  avan- 
Kando  á  cada  vuelta  del  manubrio  en  una  longi- 
tud constante,  se  presta  á  la  formación  de  la  cabe- 
za por  la  presión,  y  á  la  de  la  punta  por  medio  de 
dos  cuchillas  movidos  por  esceotrícos  que  cortan 
e\  alambre  en  ángulo  agudo. 

4.^  Clavos  recortados  de  palastro.  Para  fabri- 
car estos  clavos  se  emplea  el  hierro  batido  dulce, 
de  (^ueso  conveniente,  que  se  corta  desde  luego 
en  tiras  paralelas  de  un  ancho  igual  á  la  longitud 
que  deben  de  tener  los  clavos  en  una  dirección 
normal  al  nervio  del  hierro.  Estas  últimas  se 
cortan  en  seguida  en  pequeflas  cuilas  que  tie- 
nen alternativamente  su  cabeza  de  un  lado  y  de 
otro,  ▼  se  labra  ésta  como  la  de  las  puntas,  cogien- 
do cada  clavo  en  un  tomillo,  y  dejando  caer  en- 
cima un  martillo  cuyo  peso  es  tal  que  pueda  for- 
marla con  un  solo  golpe. 

En  fin,  se  ponen  estos  clavos  con  casquijo  y 
con  asperón  triturado,  en  toneles  de  pulir,  a  los 
cuales  se  da  por  algunas  horas  un  movimiento 
de  rotación,  á  fin  de  embotar  algo  las  asperezas 
mas  sobresalientes  que  ha  ocasionado  el  corte, 
pero  se  procura  mucho  no  hacerlas  desaparecer 
enteramente:  son  una  de  las  causas  que  los  ase- 
guran con  mas  firmeza  en  la  madera  que  los  cla- 
vos forjados,  y  los  hace,  por  consiguiente,  prefe- 
ribles en  mochos  casos.  Es  necesario  tener  cuida- 
do de  colocar  su  corte  según  el  hilo  de  la  madera, 
cuando  se  claven. 

5.«  Clavos  fundidos.  Los  clavos  de  hierro  fun- 
didos no  se  han  generalizado  en  Francia,  por  ser 


muchos  golpes  en  la  parle  del  hierro  que  sobresa- 
le, de  la  clavera,  teniendo  el  cuidado  de  que  todos 
los  golpes  caigan  perpendicularmente  sobre  esta 
parte.  Para  un  clavo  de  cabeza  redonda,  después 
de  haber  dado  dos  ó  tres  golpes  hacia  todas  direc- 
ciones, se  usa  la  estampa  de  avellanar.  Para  un 
clavo  de  cabeza  de  gota  de  sebo  ó  calamón,  de- 
biendo cada  golpe  formar  una  fachada,  y  todas  las 
fachadas  de  la  cabeza  estando  inclinadas  unas  so- 
bre otras,  es  menester  que  los  golpes  se  den  iq- 
clinados  á  la  porción  escedenie,  que  ha  do  formar 
la  cabeza:  también  es  claro  que  las  inclinaciones 
distintas  de  los  solpes  do  martillo  darán  á  la  ca- 
beza hechuras  diversas.  Para  un  clavo  de  ala  de 
mosca  se  tira  el  clavo  según  costumbre,  se  bate  la 
parte  que  ha  de  formar  la  cabeza,  se  corta,  so  re- 
bate j  se  dan  algunos  martillazos  en  los  dos  eatre- 
mos  sin  tocar  el  centro.  Para  los  clavos  que  llaman 
agujuelas  se  tira,  se  terraja,  se  corta,  y  queda  he- 
cha la  cabeza,  con  el  corte  con  que  so  separa  de 
la  barrilla,  que  es  lo  que  se  despachurra.  Para  los 
clavos  de  barrote  se  tira,  se  terraja,  se  corta  y  se 
observa  al  cortar  dejar  algo  fuerte  la  parte  que 
haya  de  formar  la  cabeza,  se  coloca  el  clavo  en 
una  clavera  de  agujero  cuadrado,  y  como  la  cabe- 
za hade  ser  de  cuatro  chaflanes  ó  de  punta  de 
diamante,  y  ha  de  rematar  en  una  punta  bastante 
aguda,  los  golpes  que  se  dan  han  de  ser  con  incli- 
I  nación  ó  de  lado:  se  llaman  clavos  de  punta  de 
I  diamante  los  que  tienen  la  hechura  que  se  ve  en 
I  los  clavos  de  los  crucifijos.  Tocante  á  los  clavos 
I  bellotes  so  empiezan,  como  los  clavos  de  nía  de 
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mosca,  esto  es,  que  se  tira  y  se  bate  lo  que  ha  de 
formar  la  cabeza,  se  corta  y  rebate  en  las  dos  fa- 
chadas, sin  tocar  el  centro* 

Todos  los  ciatos  de  que  acabamos  de  hablar  se 
llaman  ciatos  de  una  sola  tanda,  y  se  despachan 
en  solo  una  calda»  If  o  sucede  lo  mismo  con  las  es- 
carpias, grapas  y  escarpjones:  estos  necesitan  lo 
menos  dos  caldas. 

En  la  primera  se  tira,  y  si  fuera  una  escarpia 
hiego  se  terraja,  se  bate  la  parte  que  ha  ó*^  hacer 
el  brazo  que  se  remata  en  la  segunda  calda.  Para 
hacer  una  grapa,  se  tira  la  punta,  se  bate  la  otra 
estremidad,  se  rebate  la  parte  batida  en  la  bigor* 
nia  para  eqipezar  el  otro  brazo;  se  corta  el  clavo, 
sobre  la  tajadera  de  banco,  teniendo  cuidado  de  no 
cortarlo  por  la  fachada  mayor;  se  procura  sepa- 
rarlo de  su  tronco,  con  lo  que  está  hecha  la  prime- 
ra operación:  la  segunda  consiste  en  volverla  al 
fuego,  en  estirar  el  segundo  brazo,  en  sacarle 
punta  y  en  estirarlo  bastante,  en  separar  el  clavo, 
en  terrajarlo  un  poco  en  la  bigornia  y  en  rematar- 
lo. Para  una  grapa  cuadrada  se  hace  la  misma 
operación  en  el  primer  brazo;  en  cuanto  á  la  se- 
gunda operación,  en  vez  de  tirarle  se  bate*  Para 
an  gozne  se  redondea  el  segundo  brazo,  teniendo 
cuidado  que  su  estremidad  sea  algo  mas  pequeña 
que  la  base  para  facilitar  la  entrada  del  gozne. 
Para  un  clavo  de  cabeza  acopada  se  toma  una  cla- 
vera, cuya  pequeña  eminencia  esté  redonda  en 
forma  de  media  naranja,  y  cuando  se  forma  la  ca- 
beza, se  golpea  alrededor  y  se  le  hace  tomar  por 
debajo  la  hechura  de  la  media  naranja  de  la  cía- 
vera. 

En  las  fábricas  de  estos  diversos  clavos,  se  va- 
len de  tenadas  cuando  las  puntas  de  la$  varillas 
son  demasiado  cortas,  se  vuelven  á  caldear  estos 
trozos,  y  á  componer  la  varilla.  Cuando  los  clavos 
están  rematados,  se  tiene  una  caja  mas  levantada 
por  el  fondo  que  en  la  parte  de  delante;  las  casi- 
tas están  dispuestas  en  gradas  asi  como  las  do  una 
Imprenta:  esta  caja  se  llama  el  surtido  y  se  echan 
en  ella  los  clavos  según  sus  especies. 

En  cuanto  á  las  diferentes  especies  de  clavos, 
háilos  de  chilla  y  de  ala  de  mosca  para  ta  carpin- 
tería; do  taqvilía  con  dos  chaílanes;  do  tapicero^ 
especio  de  tachuela  de  cabeza  redonda,  plana  ó 
convexa;  áaalbarda;  de  gatillo;  de  herradura;  de 
pico  de  pichón;  de  punía  de  diamante  con  cuatro 
chaflanes;  clavos  cebicones  ó  avellanados  para 
llantas  de  ruedas;  tachuelas  i^avQ  guarnicioneros; 
brocas  para  zapateros;  escarpias  y  escarpiones; 
agujuelas  ó  clavos  sin  cabeza;  estaquillas  ó  cla- 
vos-de albañil,  etc.,  etc. 

La  clavazón  que  usa  la  marina  se  divide  en 
gruesa  y  delgada.  La  primera  se  compono  de  cla- 
vos cuyas  dimensiones*  varían  desde  5  y  V^  á  26 
pulgadas  de  longitud.  Desde  5  y  1/4  abajo,  cada 
clavo  recib^  su  nombre  pariicular,  á  saber:  de  a¿- 
fajia  mayor^  5  y  1/4  pulgadas;  alfajia^  5;  alfajia 
menor,  A  y  Vai  barrote,  4;  de  entablar^  3  y  >/«;  de 
aforro,  o  y  V4;  de  medio  entablar^  o;  de"(ii/ado, 
á  y  1/2;  de  medio  tillad;),  1  y  V^»  ^6  (<^^^^  mayor ^ 
2  Y  a/j;  de  falca  menor,  2  y  1/4;  de  boía  mayor,  2; 
de  bota  menor,  1  y  3/^;  tachuelas  de  bomba.  Va*» 
eslaperoles,  4  y  1/2;  puntas  sin  cabeza,  ^  y  1  y  725 
2  y  2  y  Va;  clavos  para  plomo,  1  y  2 ;  redonaos 
para  realias,  3  y  5  y  Va^ 

Lltimamente,  los  pernos  pueden  considerarse 
como  pertenecientes  á  la  clavetería,  en  cuanto  á 
su  fabricación.  Son  anos  clavos  de  igual  grueso  en 
toda  sti  longitud,  con  una  cabeza  en  un  estremo  y 
arroscados  en  el  otro,  donde  reciben  unas  tuercas 


después  de  pasados  por  un  agujero  para  enlasar 
y  tener  aseguradas  dos  p¡ozas« 

Clin.  Véase  caiif. 

€llii¿me«ip«.  El  dinómetro  es  un  iostramea* 
to  que  sirve  para  medir  en  el  mar  la  inclinación  da 
la  Quilla  de  los  buques,  y  también  para  la  medida 
de  las  nivelaciones  en  tierra*  Esta  inclinacioa  de 
la  que  dependen  los  calados  de  agua  Telatttoa  á  la 
proa  y  popa  del  navio,  ejercen  la  mayor  tofloencia 
en  la  velocidad  de  su  roottmíento,  la  que  una  ve2 
determinada,  da  la  mayor  inclinación  favorable  á 
la  marcha  del  buque  ,  y  que  contiene  conserTar 
tanto  cuanto  se  pueda  en  todas  la»  circunstancias* 

No  puede  ser  dudosa  la  importancia  de  un  ins- 
trumento, que  permite  apreciar  fácilmente  la  ¡o- 
clinacion  de  la  quilla  de  los  buques*  He  aqni  lo 
que  dice  Mr.  Perpigna  en  sa  Diccionario  de  Co^ 
mercio  y  Manufacturas,  describiendo  el  clinóme- 
tro  de  Mr.  Coninck,  adoptado  por  la  marina  real  , 
inglesa. 

«Este  instrumento  se  compone  de  dos  globos 
de  vidrio  prolongados,  colocados á  Id  distancia  de 
50  centímetros  y  reunidos  por  un  tobo  de  vidrio 
que  parte  de  la  base  de  estas  bolas.  Se  vierte  en 
cada  una  de  las  bolas  mercar io,  hasta  llenar  la  mi' 
tad  de  su  volumen;  délo  alto  de  cada  una  de  las 
mismas  parte  un  tubo  que  sigue  una  dirección  pa- 
ralela al  de  las  bases,  hasta  900  los  dos  superiores 
se  encuentran  á  una  distancia  de  3  centímetros; 
dirigiéndose  verticalmente,  forman  entonces  un 
ángulo  recto,  .y  se  elevan  paralelamente  uno  y 
otro.  Estos  tubos  verticales  se  aplican  sobre  un 
índice  ó  una  vertical  que  tenga  una  escala  de  dos 
grados  divididos  en  420  minutos. 

«Se  vierte  en  los  tubos  alcool  de  color  de  rosa^ 
hasta  que  se  eleve  al  punto  marcado  cero  en  la  es- 
cala. El  alcool  llena  el  interior  de  los  tubos,  y  no- 
ta sobre  el  mercurio,  que  le  comunica  sus  osci-^ 
laciones. 

«Estos  tubos  verticales  tienen  en  su  cúspide 
una  bola  de  vidrio  que  recibe  el  alcool  cuando  la 
agitación  violenta  del  mar  pudiera  arrojiarle  fue« 
ra  de  los  tubos  abiertos  en  sa  estremidad.» 

Esto  instrumento  da  el  ángulo  de  inclinación  de 
la  Quilla,  cuya  longitud  es  conocida,  por  lo  cual  se 
deducirá  fácilmente  la  diferencia  del  calado,  tanto 
á  proa  como  á  popa,  elemento  muy  importante 
para  la  buena  marcha  del  bocpie* 

Cloratos.  Los  cloratos  son  unas  sales  fonna- 
das  por  el  ácido  clóricoi  de  todas  ellas  la  úaica 
empleada  en  las  artes  es  la  siguientes 

cbOBATO  DB  POTASA»  Es  uua  sal  blanca,  cristali- 
zada en  láminas  exagonales  ó  romboidales,  queso 
disuelven  en  i6  partes  de  a^ua  fría  y  2  y  1/^  de 
agua  hirviendo;  estas  disoluciones  no  se  precipir 
tan  por  el  nitrato  de  plata.  Sometido  á  la  acción 
del  calor,  el  clorato  de  potasa  se  funde,  hierve, 
produce  un  desprendimiento  de  oxígeno  y  dejaan 
residuo  formado  de  una  mezcla  de  clororo  da 
potasio  y  de  biperclorato  de  potasa.  Aumentado 
el  calor,  se  desprende  una  nueva  cantidad  do  <»u- 
geno  y  al  fín  de  la  operación  solo  queda  en  la  re- 
torta donde  se  ejecuta,  cloruro  de  potasio  puro. 

El  clorato  de  potasa  se  emplea  con  mucba  fre- 
caencia  en  los  laboratorios  para  producir  el  oxí- 
geno y  como  reactivo  oxidante;  mezclada  esta  sal 
con  algunas  materias  combustibles,  como  el  azu- 
fre, el  carbón,  etc.,  produce  por  el  choque  una 
violenta  detonación;  muchas  de  estas  mezclas  se 
inflaman  por  el  contacto  del  ácido  sulfúrico.  Sirve 
esta  sal  para  la  preparación  de  las  pajuelas  llama- 
das oxigenadas,  y  para  la  de  las  cápsulas  fulmi- 
nantes; en  este  último  caso  se  prepara  b  pólvora 
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riilminanle  del  modo  siguiente:  se  lavan  en  elagua 
10  partes  de  potosa,  se  mezcla  el  residuo  húme- 
do, aun  que  se  compone  de  carbón  y  de  azufre  con. 
«  y  Vi  partes  de  clorato  do  potasa  nniy  finamente 
poiverízado,  y  se  tritura  todo  con  una  cantidad  de 
agua  suficiente  para  formar  una  papilla  muy  lí- 
quida y  homogénea;  se  introduce  entonces  una 
¿)ta  en  lo  interior  de  cada  cápsula  y  se  deja  secar. 
Gomo  por  la  detonación  de  esta  poWora  se  des- 
prende cloro  que  ataca  fuertemente  á  las  piezas 
de  hierro  que  componen  la  batería,  y  como  por 
otra  parte  queda  un  residuo  muy  considerable  de 
cloruro  y  de  azufre  de  potasio  quo  atascan  muy 
rápidamente  el  oido  délas  chimeneas,  se  ha  aban- 
donado casi  enteramente  su  empleo  y  reemplaza- 
do por  la  pólvora  fulminante  de  Uoward  (véase 
ruLxirvATODB  aERGüRio)  quo  en  la  actualidad  so 
adopta  generalmente  para  cebar  las  cápsulas. 

El  clorato  de  potasa  se  prepara  saturando  clo- 
ro en  una  disolución  de  potasa  ó  de  carbonato  dt) 
Sotasa,  tan  exento,  como  posible  sea,  de  sulfato» 
i  la  disolución  de  potasa  fuese  muy  estendida,  se 
obtendría  poco  cloruro  de  potasa,  al  paso  que  si 
fuese  muy  concentrada  se  produce  al  contrario, 
una  (;ran  proporción  de  clorato  de  potasa  y  una 
cantidad  equivalente  de  cloruro  de  potasio  (reacción 
que  pueda  representarse  por  la  fórmula:  42CI 
-4-6KO==[fCia05-f  K0)-f'5Cl«K)J;  este  úl- 
timo mas  soluble  permanece  en  el  líquido,  al  paso 
que  el  clorato  de  potasa  cristaliza  y  se  precipita 
sucesivamente  en  el  fondo  de  la  disolución;  como 
obstruye  fácilmente  el  tubo  de  desprendimiento, 
por  el  que  llega  el  cloro  gaseoso»  es  necesario  em- 
plear tubos  de  gran  diámetro  en  cuya  parte  infe- 
rior se  bace  penetrar  ua  tubo  cerrado  y  encorva- 
do en  fonna  de  garabato  que  pasa  al  través  de  un 
tapón  y  sirve  para  desatascarlos. 

Si  el  líquido  contiene  un  ligero  esceso  de  clo- 
ro, se  suspende  la  operación,  se  ponen  á  escurrir 
los  cristales  y  se  purifican  con  una  segunda  cris- 
talización disolviéndolos  ea  dos  y  media  á  tres  ve- 
ces su  peso  de  agua  hirviendo,  filtrando,  después 
dejando  enfiriar  para  separar  el  cloruro  de  potasio 
arrastrado  en  corta  cantidad  en  los  primeros  crís- 
tales  asi  como  la  sílice,  deque  todas  las  potasas  del 
oomercio  encierran  siempre  una  cantidad  mas  ó 
menos  considerable  en  el  estado  de  silicato  y  que 
sejprecipita  en  el  estado  gelatinoso  por  la  acción 
delcloro. 

Las  aguas  madres  evaporizadas  producen  clo- 
ruro de  potasio. 

La  pequeña  cantidad  de  clordto  de  potasa  que 
ae  obtiene  por  el  procedimiento  que  acabamos  de 
describir  y  que  no  se  eleva  mas  que  Vio  ^®  ^  ^^^ 
carbonato  empleado,  ba  movido  a  muchos  quími- 
cos á  buscar  la  preparación  de  esta  sal  por  la  oxi- 
dación del  cloruro  de  potasio.  He  aquí  los  resul- 
tados obtenidos  por  Liebis. 

Se  forma  con  agua  y  clora  rada  cal  una  pasta 
queseevapora  hasta  sequedad,  óbien  sehace  pasar 
cloro  á  ana  lechada  de  cal  sostenida  casi  hirvien- 
do, se  obtiene  cloqato  de  cal  y  cloruro  de  calcio, 
se  disuelve  en  calieate  en  el  ag«a,  se  afiade  clo- 
ruro de  potasio  y  se  deja  enfriar;  se  precipitan 
muchos  cristales  de  clorato  de  potasa  que  se  pu- 
rifica por  una  segunda  cristalización.  Si  no  se  hi- 
ciera otra  cosa  que  dejar  enfriar  el  primer  liqui- 
do, no  se  obtenaria  todo  el  clorato;  se  deposita 
aun  por  espacio  de  tres  ó  cuatro  dias*  Con  42  par- 
tes de  cloruro  de  cal  de  mala  calidad,  oue  dejaba 
al  disolverse  en  el  agua  65  por  400  de  residuo, 
obtuvo  Liebig  uaa  parte  de  clorato  do  potasa  cris- 
talizado. 


El  clorato  do  potasa  cristalizado  es  una  sul 
anhidra  que  contiene  en  i 00  partes: 


Acido  dórico. 
Potasa.  ... 


61.50r 
38.501 

100.00 


Cl«05-t-K0. 


Clevkidriee  (acido^.  (Fr.  acido  muría lique, 
t;i4/¿.  muriatic  acid,  alem.  salzaürc).  Glaubero, 
químico  alemán  que  vivió  en  el  siglo  XVII,  parece 
que  fué  el  que  descubríó  este  ácido,  ó  al  menos 
fué  el  primero  que  lo  sacó  do  la  sal  común.  En 
un  principio  se  llamó  espíritu  de  sal,  y  ácido  ma- 
rino, después  áddo  muriátieo  {de  muria,  nom- 
bre latino  de  la  sal),  y  fué  considerado  duranlo 
mucho  tiempo  como  un  óxido  de  radical  descono- 
cido. Gay-Lnssac,Thenard  y  H.  Davy,  demostra- 
ron por  medio  de  numerosos  esperimentos  que  es- 
taba formado  de  volúmenes  iguales  de  hidrógeno 
y  de  cloro,  composición  que  le  valió  el  nombre  de 
acido  hidroclórico  que  se  ha  cambiado  reciente- 
mente en  el  de  ácido  clorhídrico.  Este  importante 
descubrimiento  creó  la  clase  de  los  ácidos  sin 
oxígeno. 

El  ácido  clorhídrico  es  siempre  gaseoso  á  la 
temperatura  y  presión  ordinarias,  es  incoloro,  pe- 
ro cuando  se  pone  en  contacto  con  el  aire  húme- 
do absorbe  el  agua  y  se  formad  vapores  blan- 
cos. Apaga  los  cuerpos  eh  combustión  y  enrojece 
fuertemente  la  tintura  de  tornasol  como  los  ácidos 
mas  enérgicos.  Su  densidad  es  de  1,247;  su  olor 
picante  es  tan  fuerte  que  es  imposible  respirarlo 
sin  peligro*  A  50»  bajo  cero  aun  no  cambia  do  es- 
tado. Faraday,  sometiéndolo  á  una  presión  de 
40  atmósferas  y  á  la  temperatura  de  8^ sobre  ce- 
ro, consiguió  liquidarlo.  Este  ácido  es  indescom- 
ponible por  el  calor  y  descomponible  por  la  elec- 
trícidad;  este  gas  tiene  una  excesiva  afinidad  con 
el  agua,  la  cual  á  20*  sobre  cero  y  á  la  presión  de 
75  centímetros  disuelve  464  volúmenes ae  gas,  es- 
to es,  los  ^/ide  su  peso.  La  disolución  saturada 
que  se  obtiene  presenta  una  deusidad  de  1.2i,  y 
marca  26*.5  en  el  areómetro  de  Baumé;  tiene  to- 
das las  propiedades  del  ácido  gaseoso  y  se  llama 
ácido  clorhídrico  liquido.  En  tal  estnao  esparce 
vapores  que  no  deian  de  aparecer  sino  cuando  se 
diluye  en  agua;  esta  disolución  saturada  hierve  á 
60^  centígrados  perdiendo  una  parte  de  su  gas; 
llega  sin  embargo  un  momento  en  que  si  se  conti- 
núa calentándola  destilalsin  esperimentar  ningún 
cambio  y  entonces  hierve  á  110<^. 

El  siguiente  cuadro  de  Mr.  Ed.  Davy  da  á  co- 
nocer las  cantidades  reales  de  ácido  clorhídrico 
gaseoso  contenidas  en  10^  partes  de  acido  líquido 
á  diversas  densidades  para  una  temperatura  do 
7*^.22  G  y  bajo  la  presión  de  76  centímetros. 


Densi- 
dad. 


Cantidad 
de  áci- 
do. 


1.21 
1.20 
4.19 
1.48 
4.17 
1.16 
4.15 


42.43 
40.80 
58.88 
56.36 
54.54 
52.52 
50.50 


Densi- 
dad. 


1.44 
1.43 
1.42 
1.41 
1.10 
1.0» 
4.08 


Cantidad 
de  áci- 


28.28 
26.26 
24.24 
22.22 
20.20 
18.18 
16.16 


Densi- 
dad. 


1  07 
4.06 
1.05 
4.01 
1.03 
4.02 
1.04 


Cantidad 

de   4ci- 

do. 


44.44 
42.12 
10.10 
8.08 
6.06 
4.04 
2.02 
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El  ácido  clorhídrico  se  prepara  por  medio  de 
la  sal  común  {cloruro  de  sodio)  y  del  ácido  sulfú- 
rico. Al  mezclar  estos  dos  cuerpos  se  descompo- 
ne el  agua  del  ácido  sulfúrico,  su  hidrógeno*  so 
combina  con  el  cloro  del  cloruro  de  sodio  mien- 
tras que  su  oxigeno  se  une  al  sodio,  y  combinán- 
dose la  sosa  formada  con  el  ácido  sulfúrico  se  pro- 
duce sulfato  de  sosa  mientras  que  se  desprende  el 
ácido  clorhídrico.  Si  se  quiere  tener  el  acido  ga  • 
tfeóso  es  necesario  recogerlo  sobre  el  mercurio,  y 
si  pQr  el  contrario  se  quiere  obtener  líquido  se  re- 
cibe en  una  serie  de  vasijas  mediadas  de  agua. 

El  ácido  clorhídrico  anhidro  está  formado  de: 

I  equivalente  de  cloro.  .  .  442,650  ó  bien   97.26 
1  equivalente  de  hidrógeno.    42.479  —         2.74 

4  equivalente  de  ácido.  .  .  4oo,iá9  —      400.00 

He  aquí  el  cuadro  de  la  reacción  que  se  verifi- 
cacuando  se  prepara  el  ácido  seco.    . 

Equivalentes  empleados. 

1  equivalente  de  cloruro  de  sodio.  .  . 
1  equivalente  de  ácido  sulfúrico  á  66^. 


Equivalentes  obtenidos. 

í  equivalente  de  sulfato  de  sosa.  .  . 
1   equivalente  de  ácido  clorhídrico. 


753. 5C 
613.64 

1347.20 


892.08 
455H2 

1547.20 


El  ácido  clorhídrico  del  comercio  se  prepara 
por  meiiio  de  aparatos  que  constan  de  dos  partes 
principales:  i.*  vasos  productores:  2.*  vasos  con- 
densadores. 

Esta  preparación  se  ejecuta  por  dos  métodos 
distintos:  en  el  uno  se  hace  uso  de  los  hornos  ó 
bastringas^  como  veremos  mas  adelante  al  hablar 
de  la  fabricación  de  la  sosa,  en  la  cual  la  produc- 
ción del  ácido  clorhídrico  no  es,  digámoslo  asi, 
sino  accesoria.  En  el  otro  se  emplean  los  cilin- 
dros; estos  aparatos  se  usan  en  las  localidades  en 
que  el  ácido  tiene  fácil  salida  ,  y  en  este  caso  el 
acido  clorhídrico  es  el  producto  principal.  No  ha- 
blaremos ahora  sino  de  estos  últimos  aparatos. 

Las  p^s,  831  y  832  representan  sus  secciones 
longitudmal  y  trasversal,  y  con  las  mismas  letras 
se  indican  los  mismos  objetos  en  ambas  figuras. 
Cada  aparato  se  compone  de  dos  vasos  cilindricos 


A  A',  horizontales  y  de  fundición  eris:  tienen  466 
centímetros  (6  pies)  de  largo,  66  (28  y  ^3  pulga- 
das) de  diámetro  interior,  y  3  (4  y  Vi)  pulgadas  de 
espesor.  En  una  de  las  osfremidades,  qnese  halla 
tapada,  está  colocado  el  tubo  de  desprendimiento  a 

3ue  sirve  para  conducir  los  gases  á  los  condeusa- 
ores.  La  otra  estremidad  se  cierra  cuando  se 
quiere  por  medio  del  fondo  moyible  b  que  se  quita 
para  introducir  en  cada  cilindro  la  sal  común  y 
para  sacar  los  residuos.  Los  discos  cjue  cierran 
de  esta  suerte  los  cilindros,  son  también  de  fun- 
dición y  de  3  centímetros  (4  y  1/4  pulgadas)  de  es- 
pesor; están  provistos  de  una  agarradera  eslerior 
c  fundida  con  el  disco,  y  en  su  parte  superior  lle- 
van un  pedazo  de  tubo  d  que  sirve  para  colocar 
una  alargadera  de  gres  en  el  disco  del  fondo,  y 
para  ecliar  el  ácido  sulfúrico  por  el  otro  lado. 

Los  cilindros  están  colocados  por  pares^n  hor- 
nos distintos  pero  reunidos  en  un  solo  macizo  y 
con  una  sola  chimenea.  Lo  mas  común  es  que  sé 
reúnan  en  un  mismo  macizo  tres  aparatos  coyas 
chimeneas  se  hace  que  comuniquen  del  modo  que 
se  indican  en  las  figs,  833  y  834.  En  la  construc- 
ción de  estos  aparatos  debe  hacerse  de  modo 
que  los  cilindros  estén  en  contacto  inmediato  por 
toda  su  superficie  con  la  llama  qae  circula  alreae- 
dor  para  que  todos  los  puntos  del  metal  tengan 
igual  grado  de  calor  y  sean  por  consiguiente  uni- 
formes las  dilataciones  y  evitar  las  rupturas. 

Todas  las  junturas  del  aparato  productor  se 
enlodan  con  arcilla  amasada  con  estiércol  de  ca- 
ballo y  Cubierta  con  tierra  escepto  la  estremidad 
anterior  que  aueda  abierta;  en  seguida  se  carga 
con  pala  la  sal  común,  se  adapta  el  opturador  B 
{pgs.  831  y  832) ,  y  después  se  introduce  en  su 
aliertura  d  un  embudo  curvo  C  de  plomo  por  el 
cual  se  echa  el  ácido  en  el  cilindro.  Hecho  estose 

3uita  el  embudo,  se  tapa  la  abertura  con  un  tapón 
e  gres  y  se  enloda  con  cuidado.  Entonces  s?  en- 
ciende ef  fuello  en  la  hornilla  D  y  se  cuida  de  uo 
aumentarlo  sino  poco  á  poco.  Para  esto  en  vez 
del  carbón  de  piedra  se  prefiere  la  turba  y  la  lefla 
que  dan  una  temperatura  mas  uniforme  á  todas 
las  parles  de  los  cilindros. 

La  reacción  se  opetñ  poco  á  poco  y  el  ácrdo 
clorhídrico  que  se  desprende  por  las  alargaderas 
a,  a\  lleva  consigo  un  poco  de  vapor  acuoso;  estos 
gases  encuentran  en  cada  vasija  de  condensación 
agua  á  una  temperatura  mas  baja  que  la  suya,  así 
es  que  so  condensan  rápidamente.  Guando  ya  no 
se  desprendo  nada,  aunque  los  cilindros  estén 
al  rojo  oscuro,  se  quitan  los  discos  B,  B\' que 
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tapan  la  entrada  de  los  cilindros  y  so  saca  el  sul- 
fato de  sosa  con  tenazas,  para  volver  á  cargar  de 
nuevo  el  aparato  v  empezar  otra  operación. 

Los  aparatos  de  condensación  se  componen  de 
botellas  ole  arcilla.  Cada  cMindro,  como  lo  indica  la 


895 


pq»  83i,  se  reúne  por  medio  de  una  alargadera 
coo  un  frasco  de  dos  bocas  que  sirve  para  lavar  el 
fl;as  que  se  desprende;  cada  una  de  las  botellas 
de  loción  comunica  por  medio  de  un  tubo  encorva- 
do con  otra  adonde  van  á  parar  los  gases  no 
coodensados  en  la  primera.  Las  segundas  bo- 
tellas comunican  todas  entre  sí,  y  los  gases  no 
disaeltos  en  esta  hilera  de  frascos  van  á  otra 
hasta  que  80  disuelve  completamente.  Para  con- 
densar mejor  el  ácido  clorhídrico,  se  suelen  colo- 
car algunas  veces  las  primeras  botellas  en  una  ar- 
tesa llena  de  agua,  que  se  renueva  sin  cesar;  esta 
disposición  no  es  buena,  porque  la  disolución  aci- 
da obtenida  en  dichas  botellas  es  la  mas  impura, 
y  como  los  gases  llegan  demasiado  calientes,  es 
tóoil  que  se  rompan  los  frascos.  Seria  mucho 
mejor  enfriar  la  segunda  hilera  de  botellas  en  las 
cuales  se  condensa  el  ácido  clorhídrico  mas  puro, 
pues  el  disuelto  en  los  lavadores  contiene  siempre 
percloruro  de  hierro,  que  da  ala  disolución  un  co- 
lor amarillo,  ácido  sulfúrico  y  sulfato  de  sosa. 

Asi  que  las  botellas  están  saturadas,  se  de- 
ben reemplazar  con  otras  mediadas  de  agua,  y  de 
aqui  un  movimiento  continuo  de  vasijas  en  que  se 
invierte  no  peco  trabaio.  Para  evitar  este  incon- 
veoiente  se  na  ensayado  el  uso  de  condensadores 
fijos,  formados  de  una  doble  hilera  de  botellas 
por  las  cuales,  lo  mismo  que  por  los  condensado- 
res ordinarios,  pasa  el  f^s  sin  presión:  cada  bote- 
lla tiene  en  su  parte  inferior  un  tubo  ordinario 
provisto  de  un  tapón  de  corcho  ó  mejor  de  una  lla- 


ve de  arcilla.  Una  canal  de  madera  embetunada  y 
á  la  que  so  da  una  leve  inclinación,  se  encuentra 
entre  las  dos  filas  de  botellas  de  modo  que  pue- 
da correr  el  líquido  de  cada  una  de  ellas  para 
recogerlo  en  un  depósito.  Cuando  alguna  de  la» 
botellas  está  ya  saturada  se  va- 
cia por  la  abertura  inferior,  y 
se  reemplaza  el  liquido  ácido  con 
asua  pura  por  medio  de  un  tubo 
lipre  situaao  en  la  parte  supe- 
rior de  la  botella  y  que  se  tapa 
en  seguida  con  mucho  cuidaoo. 
Mediante  esta  disposición  no  hay 
necesidad  de  enlodar  y  desen- 
lodar continuamente  las  juntu- 
ras, y  se  puede  hacer  de  un 
modo  mas  sólido  empleando  el 
azufre  fundido,  que  se  cubre  asi 
Que  se  solidifica  con  una  capa 
de  arcilla  molida  con  aceite  de 
linaza  hecho  secante  por  el  li- 
targirio. 

Este  nuevo  aparato  de  con- 
densación necesita  botellas 
mas  costosas  por  su  mayor  número  de  tubos; 
ademas ,  mientras  que  se  vacian ,  la  canal  de 
madera  por  donde  corre  el  ácido  concentrado 
desprende  vapores  ácidos  que  incomodan  á  los 
operarios  y  á  la  vecindad.  No  sería  malo  reempla- 
zar dicha  canal  de  madera  embreada  por  una  de 
arcilla  que  no  sería  atacada  por  el  áciao,  á  no  ser 
que  se  prefiriese  el  suprimirla  y  trasegar  directa- 
mente el  ácido  desde  cada  botella  á  las  vasijas 
de  embalaje.  En  estos  últimos  años  se  ha  ensaya- 
do un  aparato  de  condensación  estable  y  melódi- 
co en  el  cual  marchaban  los  gases  en  sentido 
opuesto  al  agua.  Esta  disposición  representada  en 
la  /Ig.  835,  se  obtenía  por  medio  de  sifones  de 
brazos  iguales  y  continuamente  llenos,  que  po- 
nían en  comunicación  el  líquido  de  todas  las  bote- 
llas y  que,  por  consiguiente,  establecian  en  ellas 
el  mismo  nivel  Los  gases  iban  de  una  botella  a 
otra  por  tubos  encorvados;  la  aue  estaba  en  co- 
municación directa  con  los  cilinaros  era  la  prime- 
ra que  se  saturaba,  y  una  vez  obtenido  el  punto 
de  saturación  en  dicha  botella  se  vaciaba  por  mt" 
dio  de  un  sifón  de  llave,  de  un  diámetro  mayor 
que  el  de  los  sifones  de  comunicación;  vaciada  es- 
ta botella  venia  á  ella  el  líquido  de  la  segunda 
r>r  el  sifón  que  las  reunía;  el  de  la  tercera  pasaba 
la  segunda  y  asi  sucesivamente;  la  úHiona  bote- 
lla comunicaba  con  un  depósito  de  agua  de  nivel 
constante  que  la  mediaba  de  dicho  líquido.  De  es- 
te modo  el  trabajo  de  los  operarios  se  reducía 
considerablemente,  el  ácido  concentrado  no  esta- 
ba espuesto  al  aire,  y  se  evitaban  asi  las  emana- 
ciones deletéreas  del  ácido  clorhídrico.^ 

Aun  no  sabemos  si  este  último  procedimiento 
ha  tenido  buen  éxito  y  si  se  sigue  en  la  actua- 
lidad. 

En  Inglaterra  hace  algunos  afios  que  se  usan 
botellas  cilindricas  de  arcilla  que  tienen  casi  el 
diámetro  de  las  aue  hemos  citado  mas  arriba  y  cer- 
ca de  un  metro  ae  altura. Sin  ocupar  mas  sitio  que 
las  últimas,  ofrecen,  á  causa  de  su  forma  y  de  su 
elevación,  una  capacidad  mucho  masconsiderable, 
lo  cual  es  siempre  una  ventaja  en  una  fábrica  de 

{>roductos  químicos,  especialmente  cuando  falta 
ocal. 

Estas  vasijas,  renrcsentadas  en  sección  verti- 
cal en  la  fíg.  856  y  ae  plano  en  la  837,  tienen  en 
su  parte  superior  tres  aberturas.  Las  dos  mayores 
a,  &,  tienen  una  garganta  circular  en  la  que  viene 
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d  encajarse  una  do  las  estremidades  de  los  tubos 
de  comonicacion  que  sirven  para  la  entrada  y  sa- 
lida de  los  gases.  La  fig,  858  representa  la  sección 
de  uno  de  estos  tubos;  el  interior  de  la  garganta 
está  lleno  de  agua,  lo  que  produce  una  especie  de 
tapadera  hidráulica.  La  tercera  boca'  sirve  para 
colocar  un  embudo  áe  arcilla  y  echaír  el  agua  en  la 
botella.  En  la  parte  inferior  hay  otra  boca  á  la  que 
se  adapta  una  llave  de  arcilla  para  vaciar  el  apara* 
to;  dos  asas  c,  c',  facilitan  el  manejo  de  estos 
frascos. 


En  la  fabricación  del  ácido  clorhtdríco  el  apara- 
to productor  tiene  una  duración  limitada;  inme- 
diato á  la  linea  del  nivel  de  la  mezcla  es  atacada 
fácilmente  la  fundición  délos  cilindros;  allí  en  con- 
tacto del  agua  y  del  aire  es  mas  fácil  la  oxidación 
que  en  ninguna 'otra  parte;  cuando  los  cilindros  e»- 
tán  algo  gastados  en  oste  sitio  se  les  hace  dar  un 
cuarto  de  revolución,  para  que  cambie  la  línea  de 
nivel.  En  una  ó  dos  fábricas  se  han  reemplazado 
los  cilindros  ordinarios  con  otros,  cuya  disposición 
es  la  indicada  en  la  fig,  839.  Gomo  se  ve,  el  cilin- 


dro esté  dividido  en  dos  partes:  la  sdpeinor^iU 
defendida  por  una  bóveda  de  ladrillo  refractario, ' 
y  así  el  nivel  del  líquido  nunca  se  pone  «q  cootao 
to  con  la  fundición.  Los  cilindros  dispuestosdeesUi 
suerte  resisten  mucho  mas  tiempo  quelos  otros.  Pa- 
ra evitar  en  cuanto  sea  posible  la  destracoioo  de  los 
cilindros  se  emplea  el  ácido  sulfúrico  cooceotrado, 
que  obra  poco  sobre  el  hierro;  es  verdadque  enton- 
ces no  ataca  tanto  á  la  sal,  pero  este  do  es  grave  in- 
conveniente, pues  el  sulfato  de  sosa,  resídoo  de  las 
operaciones,  se  emplea  para  la  preparación  de  la 
sosa  salada^  llamada  de  los  lavtmderosy  loque  ha- 
ce que  con  toda  intención  se  emplee  do  esoeso  de 
sal  coman. 

Se  ponen  en  cada  cilindro  460  kilécramos  (547 
libras)  de  sal  y  130  (Í82  libras)  de  ¿ciao  saUunco 
á  60^  de  Keaumé.  De  100  partes  de  sal  se  obtieoen 
130  do  ácido  clorhídrico  que  vienen  á  ser  casi  51 
partes  de  ácido  gaseoso;  como  por  otra  parte  b 
sal  que  se  espende  á  los  fabricantes  contiene  sos- 
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lancias  ettrafiai  y  uo  poco  de  agua  no  representa 
masque  9,95  de  sal  pura  que  equivalen  á  45  por 
100  de  ácido  real,  y  como  se  obtienen  39,  no  es  ca- 
si posible  engránele  llegar  é  un  resultado  mas  ven- 
tajoso. 

Es  conveniente  notar  que  la  sal  común  que  se 
halla  en  cnbos  yusta-puestos  con  laminillas  entre 
las  cuales  se  encuentran  muchos  vacíos  son  por 
esta  misma  razón  mas  fácilmente  atacables  por  el 
ácido  sulfúiico;  no  sucede  lo  mismo  con  la  sal  gem- 
ma,  que  en  igualdad  de  circunstancias  se  descom- 
pone muy  mal  aun  cuando  «stó  pulverizada;  asi  es 
que  no  da  sino  los  8/3  de  6U  equivalente  de  ácido 
clorhídrico,  y  una  parte  del  ácido  sulfúrico  pasa 
por  destilación  á  los  condensadores. 

Para  evitar  esta  doble  pérdida  cuando  hay 
precisión  de  emplear  la  sal  gemma  para  la  pro- 
ducción del  ácido  clorhídrico,  se  ha  visto  que  lo 
mejor  es  disolver  la  sal  y  usar  las  disoluciones  con- 
centradas. 

Terminaremos  lo  qae  tenísnnos  que  decir  sobre 
el  ácido  clorhídrico,  recordando  brevemente  sus 
principales  aplicaciones. 

Este  ácido  sirve  para  la  preparación  del  cloro, 
y  para  la  de  los  cloruros  decolorantes  y  desinfec- 
tantes; la  cstraccion  de  la  gelatina  de  los  huesos 
consume  enormes  cantidades;  la  fabricación  de  la 
sal  amoniaco  y  la  del  protocloruro*de  estafiolo 
utilizan  igualmente.  En  fin,  la  preparación  del 
agua  regia,  la  destrucción  de  las  incrustaciones 
calizas  que  se  depositan  en  los  tubos  de  distribu- 
ción de  aguas  calizas  y  la  fabricación  de  aguas  ca- 
seosas emplean  también  porciones  muy  conside- 
rables. 

€S§mw.  (Fr.  chlore,  ingl,  chlorine,  al,  chlor.) 
£1  cloro  es  uno  de  los  cuerpos  simples  de  la  quí- 
mica, es  un  gas  amarillento  verdoso,  cuya  densi- 
dad con  respecto  á  la  del  aire  es  de  2,47  y  aue  se 
liquida  bajo  la  presión  de  4  atmósferas.  Su  olor  es 
muy  fuerte  y  característico;  provoca  la  tos  y  pue- 
de también  determinar  accidentes  graves  sise 
respira  en  gran  cantidad,  en  cuyo  caso  obra  como 
UB  correctivo  muy  enérf^co.  A  la  temperatura  y 
bajo  la  presión  atmosférica,  el  agua  disuelve  cer- 
ca del  duplo  de  su  volumen  del  cloro  gaseoso:  es- 
ta disolocion  presenta  el  color  y  todas  las  demás 
propiedades  del  cloro.  Sí  se  hace  llegar  una  cor- 
riente de  cloro  al  agua  colocada  en  una  vasija  ro- 
deada de  nieve,  se  forma  un  hidrato  de  cloro  sóli- 
do en  formado  copos  de  color  amarillo  de  canario 
que  se  componen  para  100  de: 


Cloro. 
Agua. 


27.7.  . 

.    4  at. 

75.3.  . 

.    5  at. 

lOO.O 

Coando  se  calienta  este  hidrato  principia  á  der^ 
retirse  á  10*,  y  se  trasforma  rápidamente  en  una 
aolacion  acuosa  de  cloro  y  en  cloro  gaseoso  que 
ae  desprende  con  efervescencia. 

El  cloro  tiene  mucha  afinidad  con  el  hidró- 
geno, y  cuando  estos  dos  cuerpos  se  mezclan  en 
el  estado  gaseoso  se  combinan  con  esplosion  por 
la  aproximación  de  un  cuerpo  encendido,  la  chis- 
pe eléctrica  ó  la  acción  directa  de  los  rayos  sola- 
res, y  entonces  se  forma  ácido  hidroclórico.  Del 
mismo  modo  si  se  espone  una  disolución  de  cloro 
á  la  acción  de  la  luz,  se  descompone  el  agua  po- 
co á  poco,  se  forma  ácido  clorhídrico  y  oxígeno 
que  da  agua  oxigenada;  por  eso  deben  conser- 
varse las  disoluciones  del  cloro  al  abrigo  de  la  luz 
«so  frascos  cobiertós  con  papel  negro. 
TOMO  II. 


El  cloro  se  combina  directamente  con  gran  nú- 
mero de  cuerpos,  y  muchos  de  ellos,  tales  como  el 
azufre,  el  fosforo,  el  antimonio,  etc.,  arden  con 
llama  en  esta  combinación.  Las  combinaciones  bi- 
narias del  cloro  se  llaman  cloruros  y  hacen  un  pa- 
pel muy  importante  en  las  artes. 

El  cloro  se  combina  también,  pero  solamen- 
te de  una  manera  indirecta  con  el  oxígeno  pa- 
ra producir  cuatro  ácidos,  á  saber:  los  ácidos 
hypoclaroso,  cloroso^  dórico  y  perclórico.  En- 
tre las  sales  formadas  por  estos  ácidos  citaremos 
los  hipocloritos  ó  cloruros  descolorantes  y  los  clo- 
ratos, que  son  objeto  de  otros  artículos  sepa- 
rados. 

El  cloro  gaseoso  destruyelas  materias  coloran- 
tes apoderándose  del  hidrógeno  que  encierran  y 
con  el^ue  tiene  una  gran  annidad;  las  disolucio- 
nes acuosas  tienen  una  energía  mucho  mayor,  por- 
que entonces,  como  lo  hemos  indicado,  se  forma, 
á  consecuencia  de  la  descomposición  del  agua, 
ácido  hidroclórico  y  agua ,  oxjgenada  que  por  su 
enérgica  acción  oxidante  destruye  muy  rápida- 
mente las  materias  colorantes.  El  cloro  obra  de 
una  manera  análoga  sobre  la  mayor  parte  de  las 
demás  sustancias  orsánicas;  también  se  emplea 
mucho  para  destruir  los  miasmas  pútridos  que  se 
desarrollan  en  los  hospitales,  los  anfiteatros  de 
disección,  etc....  Descompone  completamente  el 
hidrógeno  sulfurado  con  precipitación  de  azufre, 
y  por  consiguiente  se  emplea  con  frecuencia  para 
destruir  el  hidrógeno  sulfurado  y  el  hidrosulfoto 
de  amoniaco,  que  se  desarrollan  particularmente 
en  las  letrinas. 

fil  cloro  se  prepara  atacando  al  peróxido  de 
manganeso  por  el  ácido  hidroclórico,  ó  lo  que  es 

Si'eferible,  calentando  moderadamente  una  mezcla 
e  3  partes  de  sal  marina,  2  de  peróxido  de  man- 
ganeso, 2  de  ácido  sulfúrico  y  2  de  agua;  en  el 
primer  caso  se  forma  cloruro  de  manganeso,  agua 
y  cloruro;  en  el  segundo  resaltan  sultatos  de  man- 
ganeso y  de  sosa,  agua  y  cloro,  y  se  obtiene  para 
la  misma  cantidad  de  peróxido  de  manganeso  una 
doble  cantidad  de  cloro  que  en  el  primer  procedi- 
miento. 

Clarsictráa.  {Fr.,  ingl,^  y  al,  chlorometríe.) 
El  objeto  de  la  ciorometría  es  el  ensayo  de  las  di- 
soluciones de  cloro  y,  sobre  todo,  de  los  cloruros 
descolorantes.  El  procedimiento  clorométrioo  mas 
antiguo,  debido  á  Gay-Lussac,  consiste  en  averi** 
guar  la  cantidad  de  una  disolución  graduada  de 
sulfato  de  añil  que  puede  ser  desteñida  por  una 
cantidad  dada  de  la  disolución  de  cloro  ó  de  cbru- 
ro  descolorante.  Se  toma  por  unidad  el  poder  des- 
colorante de  un  litro  de  cloro  gaseoso  á  0«,  y  bajo 
la  presión  de  Om.76  do  mercurio;  este  volúmenr 
absorbido  en  su  volumen  de  agua,  sirve  para  do- 
sificar la  disolución  de  añil  en  el  ácido  sulfúrico, 
que  se  mezcla  con  agua  hasta  que  se  descoloren 
exactamente  40  partes  de  esta  disolución  por  una 
parte  en  volumen  de  cloro  gaseoso.  Ahora  si  se 
averigua  el  volumen  de  esta  disolución  dosificada^ 
de  añil  aue  se  descolorará  poruña  parte  en  volu- 
men de  la  disolacion  de  clofo  que  ha  de  ensayar- 
se, el  número  que  espresará  este  volumen,  dividi- 
do por  40  indicará  el  título  de  la  disolución:  por 
ejemplo,  si  la  disolución  de  cloruro  descolora  15 

B artes  de  la  solución  dosificada  de  añil,  encierra 
/lo  ó  una  vez  y  media  su  volumen  de  cloro. 
Según  Gay-Lussac,  una  parte  de  cloruro  de  cal 
puro  disuelta  en  100  partes  en  peso  de  asua,  da 
una  disolución  que  encierra  con  poca  diferencia 
igoal  volumen  de  doro,  y  que  por  consiguiente 
descoloraria  40  ^eces  su  volumen  de  la  disolu- 
39 
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cion  de  afiil;  sí,  pnes,  se  toman  5  gramos  de  clo- 
ruro para  ensayar  y  se  disuelven  eo  V2  litro s500 
Í;ramosde  agua,  después  aue  se  ensaye  esta  diso- 
ucioo  y  se  halle  que  no  descolora  mas  que  7  Va 
veces  su  vohunen  de  la  solución  de  añil,  se  dedu- 
cirá que  el  cloruro  ensayado  no  encierra  mas  que 
75  por  IdO  de  cloruro  de  cal  puro.  Los  ensayos 
elorométricos  se  hacen  de  la  misma  manera  aue 
k)s  alcaltmétricos  (véase  alcalimetría)  y  con  los 
mismos  aparatos,  lo  que  nos  dispensa  de  volver  á 
tratar  de  ellos  en  este  lugar;  la  operación  se  sus- 
pende, cuando  añadiendo  una  nueva  porción  de  la 
solat ion  dosificada  de  añil,  ya  no  se  destruye  ea^ 
toramente  el  color  y  pasa  al  verde. 

En  vez  de  indicar  el  tenor  elorométrico  en  cen- 
tésimas partes,  se  espresa  con  frecuencia  en  dé- 
cimas ó  grados*  Asi  en  los  ejemplos  que  hemos  ci- 
tado, se  diria  que  la  disolución  del  cloro  está  á  15^ 
y  el  cloruro  de  cal  á  7  y  1/2*- 

El  principal  inconveniente  de  este  procedi- 
miento consiste  en  que  la  solución  de  hÚW  se  alte- 
ra al  cabo  de  cierto  tiempo,  de  suerte  que  no  pue- 
den obtenerse  resultados  exactos  mas  que  con 
aoluciones  recientemente  preparadas. 

Después  Gay-Lussae  inventó  otro  procedi- 
miento, que  consiste  en  reemplazar  la  solución  de 
añil  por  una  disolueion  de  ácido  arsenioso  en  el 
¿cido  hidroclórico,  á  la  que  se  añaden  algunas 
gotas  de  sulfato  de  añil,  que  la  comunica  el  calor 
azul;  consiste  el  procedimiento  en  añadir  con  una 
pipeta  la  disolución  de  cloruro  descolorante  á  una 
cantidad  dada  de  la  solución  del  ácido  arsenioso,, 
hasta  que  este  se  trasforme  completamente  ¡en 
ácido  tirsénico,  lo  que  se  reconoce  en  aue  el  clo- 
ro que  se  desprende  obra  entonces  sobre  el  añil 
y  destruye  su  color.  Se  toma  por  unidad  el  po- 
der oxidante  de  un  litro  de  cloro  gaseoso  á  0^  ba- 
jo la  presión  de  0''.'í6  de  mercarlo  y  se  supone 
<Kvidida  en  iOO  partes.  Se  hace  después  una  di- 
solución de  cloro  en  el  agua  que  encierra  so  volu- 
men de  cloro  gaseoso,  por  cuyo  medio  se  prepa- 
ra una  disobcion  normal  de  ácido  arsenioso,  que 
.satura  exactamente  su  volámen  do  la  disolución 
de  cloro. 

También  se  puede  breparar,  se^énGay-Loasac, 
la  solacion  normal  del  ácido  arsenioso  disolviendo 
4gr.i^9  de  ácido  arsenioso,  perfectamente  puro,  en 
«I  ácido  hidroclórico  enteramente  limpio  de  ácido 
snlíuroso,  despoes  estendiendo  agua  basta  qoe  el 
todo  forme  el  velamen  de  un  litro.  Para  hacer  el 
ensayo  de  im  cloruro  se  toman  40  gramos  aue  se 
disuelven  en  un  litro  de  agua,  después  se  deter- 
mina cuantos  centímetros  cúbicos  de  esta  disolu- 
ción deben  añadirse  á  100  centímetros  cúbicos  de 
•4a  solución  normal  del  ácido  arsenioao,  para  con- 
vertir completamente  este  último  en  áciao  arséni- 
co; se  reconoce  que  se  alcanza  el  ponto  de  satura- 
ción cuando  desaparece  el  color  azul  debido  al 
añil.  Es  evidente  que  el  título  del  cloruro  de  cal 
«stará  en  razón  inversa  de  la  cantidad  que  se  de- 
berá añadir  si  se  deben  añadir  100  oeniímetros 
cúbicos,  el  cloruro  ensayado  será  cloruro  de  cal 
puro  con  su  volumen  de  doro  gaseoso,  y  se  .em- 
plean 433  centímetros  cábicos,  el  cloruro  ensa- 
yado encerrará  400:433  ó  75  por  100  de  cloruro 
(le  cal  poro. 

No  puede  obrarse  de  un  modo  inverso,  es  de- 
cir, procurar  saturar  una.  cantidad  dada  de  clo- 
ruro de  cal  en  disolución,  echando  por  peque- 
flas  porciones  la  solución  normal  de  ácido  arse* 
nioso,  porque  la  acción  del  ácido  hidroclórico  sobre 
el  cloruro  de  cal  determina  un  desprendimiento 
4e  cloro  gaseoso  que  solo  obraría  incompleta» 


meote  sobre  la  débil  proporción  de  ácido  arsa^ 
nioso  presente»  lo  q«ie  do  tiene  lugar  por  el  pro- 
cedimiento que  hemos  indicado,  y  en  el  qaeel 
ácido  arsenioso  se  halla  ea  esceso  cob  relacioa  al 
cloro  que  se  desprende. 

Pueden  también  emplearse  otros  procediinieD- 
tos  elorométricos,  entre  los  qoe  citaremos  el  del 
doctor  Ure,  fundado  en  la  descomposición  del 
amoniaco- por  el  cloro  y  la  medida  del  ázoe  des- 
prendido» y  el  que  hemos  descrito  en  el  artículo 
BLÁKQUGO  fundado  en  la  trasformacion  del  solfato 
de  protóxido  de  hierro  ea  sulfato  de  peróxido  por 
la  aocioa  del  doro;  pero  estps  diversos  procedi- 
mientos distan  mocho  de  presentar  la  exactitad  y 
comodidad  del  último  qoe  hemos  descrito. 

Ctorar^s.  Llámanse  cloruros  las  combinacio- 
nes binarias  cuyo  elemento  electro-negativo  es  el 
cloro.  La  mayor  parte  de  los  obraros  son  sólidos 
á  la  temperatura  ordinaria;  ab  embargo,  los  hay 
líquidos  como  los  cloruros  de  silicio  y  de  titano, 
losperdoruros  de  cromo,  demanganeso  y  de  esta- 
ño, y  aun  volátiles  como  el  cloraro  de  boro.  Nio- 
guno  goza  del  brillo  metálico,  eaceptuaadoel  per- 
cloruro  de  hierro  cuando  ha  sido  suolimado.  Se  co- 
lor es  en  general  el  mbmo  que  el  de  las  sales  y 
óxidos  correspondientes.  Son  muy  fusibles,  y  li 
mayor  parte  a  un  calor  infraior  al  rojo;  los  clonn 
ros  de  bismuto,  de  zinc  y  de  antimonio  sefandenl 
un  calor  inferior  á  100^.  Casi  todos  son  volátiles  y 
aun  muy  fuertemente;  los  percbruros  lo  son  mas 
que  los  protoclornros. 

.  Todos  k»  cloraros  son  indescomponibles  por 
solo  el  calor,  á  escepcion  de  les  de  oro,  piabas, 
de  rodio,  de  iridio  v  paladio,  queso  reducen  al  es- 
tado metálico.  La  luz  descompone  lentamenta  al- 
gunos, por  ejemplo,  ennegrece  ti  cloruro  de  plita 
desprendiendo  una  parte  de  cloro. 

£1  oxígeno  y  el  aire  descomponen  con  aoxilie 
del  calor  los  cloraros  de  los  metales  nny  oxida- 
bles, como  los  de  cromo,  manganeso,  hierro,  aikd 
y  cobalto;  ae  desprencte  cloro  que  arrastra  coa 
frecuencia  consigo  cierta  cantidad  de  cloruro  ea 
vapores,  y  el  residno  as  óxido  paro.  Los  domroe 
alcalinos  y  los  de  plomo,  plata ,  etc.,  no  se  ahe- 
ran  por  la  combustión.  El  hidrógeno  reéoúe  todos 
los  cloruros  metálicos  á  una  temperatura  mas  6 
menos  elevada,  á  escepcion  de  los  que  iienen  por 
base  metales  alcalinos  ó  terrosos:  el  metal  per- 
manece puro  y  ae  deaprende  ácido  hidroclórioo. 
El  carbón  puro  no  los  altera;  perocnaado  no  se  fat 
calcinado  mucho,  obra  sobre  eUos  por  el  hidróge- 
no que  contiene.  El  azufre  en  vapor  descompone 
muchos  cloruros,  formándose  cloruro  de  azufre  y 
un  sulfuro  metálico;  cuando  no  hay  esceso  de  azo- 
fre  se  forman  con  frecuencia  sulto-cloraros.  Los 
metales  se  conducen  con  los  cloruros  casi  como  coa 
los  óxidos  y  los  sulfures,  es  decir,  qoe  los  mu 
oxidables  descomponen  los  doraros  de  loa  meta- 
les menos  oxidables.  El  potasio  y  el  sodio  k»  re- 
ducen todos. 

Todos  los  cloruros  son  solabka  ea  el  agoa  y  U 
mayor  parte  lo  son  mocho  y  ademas  delicaesGeo- 
tes,  á  escepcion  del  doruro  de  plata  y  de  los  pra- 
todoraros  de  cobre  y  de  mercurio  qoe  aoa  inso- 
lobles,  y  del  de  plonno  que  lo  es  muy  poco.  Alga- 
nos  se  aesoomponen  con  el  contacto  del  agaa,  eo 
ácido  hidroclórico  y  en  óxidos,  ó  en  oxi-clororai 
que  quedan  en  parte  disndtos  en  el  Ijqoido,  cooo 
los  de  silicio,  de  titano,  de  antimonio,  de  bismu- 
to, etc.  El  vapor  dó  asua  descompone  varios  do- 
raros al  calor  rojo.  Muchos  son  aolables  en  el  al* 
cooL  Los  solubles  se  reconocen  por  on  predpitado 
blanco  cuajóse,  qoe  pasa  casi  iostaoUneameateal 
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ai^TioleU  bajo  la  acción  de  los  rayos  solares,  y 
<|ae  es  producido  por  la  adición  de  un  poco  de  ni- 
Uato  dfe  plata. 

El  ácido  sulfúrico  aobidro-no  ejerce  acción  al- 
gooa  sobre  los  cloruros,  mas  en  presencia  del  agua 
Josdesoonpone;  si  al  mismo  tiempo  se  afiade  per- 
óxido de  roaugaueso,  se  desprende  cloro,  carác- 
ter disiin  tiro  de  los  cloruros.  El  ácido  nítrico  con- 
centrado é hirviendo  descompone  igualmente  los 
cloruros  dando  lugará  un  desprendimiento  de  clo- 
ro, pero  su  acción  es  muv  débil  sobre  los  cloraros 
insolobles  ó  aun  poco  solubles.  Los  ácidos  fijos, 
como  el  silícico,  descomponen  lodos  los  cloruros 
ba«ta  darles  color  rojo  en  presencia  del  Tspor  del 
agua  y  esta  propiedad  permitiria  obtener  muy  fá- 
cflroente  el  ácido  hidroclórieo  á  un  precio  muy 
bajo  si  las  fábricas  de  sosa  artificial  no  suminis- 
trasen una  cantidad  roas  que  suficiente  para  las 
necesidades  del  comercio. 

Mnebos  cloraros  (el  protocloruro  de  cobre  y  el 
deotodorvro  de  oro,  por  ejemplo)  pueden  combi- 
narse en  proporciones  definidas  con  el  árido  hi- 
droclórieo para  formar  Indrocloratos  de  cloruros, 
con  los  óxidos  correspondientes,  oxicloruros^  con 
el  amoniaco,  amoniocloruros^  y.  en  fin,  entre  sí 
para  lórmar  e/ontros  dobles.  Los  cloruros  se  com- 
binan taoibien,  como  ya  lo  hemos  indicado,  con 
los  solforos  para  dar  sulfocloruroBl 

Los  cloruros  neutros  se  forman  de  dos  átomos 
de  doro  y  de  uno  de  metal. 

Los  clororos,  cuando  están  disueltos,  pueden 
considerarse  ya  como  cloruros  metálicos  hidrata- 
dos, ya  como  htdrocloratosde  óxidos,  en  los  que 
el  oxig(*no  de  la  baso  está  con  respecto  al  hidró- 
geno del  ácido  en  la  misma  relación  que  en  el 
agua.  Cono  la  mayor  parte  de  las  disoluciones  re- 
prodncen  cloruros  puros  por  la  evaporación  en 
secOf  es  mas  sencillo  admitir  que  encierran  los 
doraros  enteramente  formados,  mas  bien  que  su- 
poner que  contienen  hidrocloratos  que  cambian 
de  nataraleza  por  la  desecadon.  Sin  embargo,  lo 
cierto  es  que  el  ácido  hidroclórieo  forma  sales, 
pues  se  oombina  con  d  amoniaco  y  con  las  bases 
orgánicas. 

Bn  la  antif|;na  hipótesis  que  hacia  del  cloro  ua 
cuerpo  oxigenado,  el  «lerdo  muriático  oxigenada, 
el  ácido  hidroclórieo  se  llama  dcido  rmiríálico,  y 
los  cloruros  eran  considerados  como  safes  ordina- 
rias ó  muriólos^  como  se  llaman  aun  boy. 

Los  cloruros  se  obtienen  por  uno  delossiguien- 
tes  procedimientos: 

i.*  Por  la  acción  del  cloro  gaseoso  sobre  los 
metales  ó  sus  óxidos,  puros  ó  mezclados  con  car- 
bón ó  sobre  sus  sulfures. 

%.•  Por  la  acción  dd  ácido  hidroclórieo  sobre 
los  metales  ó  sus  óxidos. 

3.0  Por  la  acción  del  agua  regia,  conteniendo 
un  esceso  de  ácido  muriático»  sobre  Iqs  metales. 

4.^  Calentando  un  metal  con  percloruro  de 
mercurio. 

ü.*    Por  doble  descomposición. 

6.^  Calentando  un  cloruro  hidratado  y  un  hi- 
drocloruro  con  sal  amoniaco. 

Heaqui  los  principiílcs  cloruros;  trataremos  de 
los  demás  en  el  artículo  de  cada  metal. 

■IDSOGLORATODE  AMONIACO,  SAL  AMONIACO  {iugléS 

sal  ammoniac,  al.  salmiak,  fr.  hydrocblorated'am- 
moniaqoe,  sd  ammoniac). 

El  hidroclorato  de  amoniaco  se  compone  de 
ácido  hidroclórieo  y  de  amoniaco  en  las  propor- 
ciones siguientes: 


Acido  hidroclórieo. 
Amoniaco 


t^.S!a*cl«. 


Por  ....  iOO.OO  partes  ds 
sal,  snpnesta  perfectamente  pura:  en  el  comerdo 
se  encuentra  la  sal  blanca  sublimada  que  por 
su  pureza  se  acerca  estremadamente  á  esta  com- 
posidon. 

La  forma  primitiva  de  la  sal  amoniaco  es  el  oc- 
taedro; en  algunas  circunstancias,  sin  embargo, 
se  la  encuentra  cristalizada  en  grandes  cubos: 
por  lo  regular  se  retira  de  su  disolución  concentra- 
da en  forma  de  aglomeraciones  que  presentan  d 
aspecto  de  hojas  de  helécho.  La  sal  amoniaco  es 
volátil  á  una  temperatura  inferior  al  rojo  pardo, 
se  exhala  en  vapores  blancos  muy  densos  y  abun- 
dantes, fáciles  de  condensar  á  una  temperatura 
algo  elevada;  en  la  fabricación  veremos  como  se 
ha  sacado  partido  de  esta  propiedad  para  purificar 
la  sal  y  darle  una  forma  comercial  que  facilite  su. 
transporte. 

El  hidroclorato  de  amoniaco  es  muy  soluble  en 
el  agua,  su  disolución  concentrada  marca  25<>  en 
el  areómetro  de  Baumé;  tiene  un  sabor  análogo 
al  de  la  sal,  pero  mas  picante,  y  por  otra  parte,  se 
le  reconoce  fácilmente  por  la  descomposición  de 
amoniaco  que  se  obtiene  coando  se  la  trata  por 
medio  de  la  cal  humedecida. 

La  sal  amoniaco  es  originaria  del  Egipto,  que 
en  otro  tiempo  tenia  el  privilegio  esclusivo  de  su^ 
ministrarla  á  toda  Europa;  su  nombre  se  deriva 
evidentemente  del  templo  de  Júpiter  Aromen. 

En  este  pais,  toda  la  sal  amoniaco  se  encuentra 
formada  y  en  bastante  abuudancia  en  la  orina  y  en 
el  escremento  de  los  camellos;  antiguamente  es- 
tas primeras  materias  eran  las  únicas  empleadas 
{)ara  producirla.  Nada  hay  mas  sencillo  que  esta 
ábrícacion  primitiva:  el  escremento  desecado  al 
sol  sirve  de  combustible,  muy  raro  en  Egipto,  y  da 
por  su  combustión  vapores  espesos  que  llevan 
consigo  la  sal  amoniaco  sublimada;  está  se  encuen- 
tra mezclada  con  el  hollín  sobre  las  paredes  de  las 
chimeneas;  este  hollín  recogido  se  entrega  á  los 
fabricantes  que  lo  subliman  en  redpientes  de  vi- 
drio barnizados  de  tierra  cenagosa  desecada:  el 
resto  de  la  operadon  es  idéntico  al  que  se  practica 
en  Europa,  y  que  luego  describiremos;  solamente 
añadimos,  para  dar  después  una  idea  de  las  mejo* 
ras  introducidas  en  esta  industria,  que  la  sal  amo- 
niaco de  Egipto  se  vendía  antiguamente  á  triple 
precio  que  boy  siendo  sublimada,  y  seis  veces  mas 
cara,  siendo  solo  cristalizada. 

Al  presente,  las  sales  amoniacales  se  preparan 
en  Europa  sin  escepcion  con  los  productos  que 
provienen  de  tres  orígenes  distintos,  pero  aue  to- 
dos tienen  por  objeto  la  descomposición  de  las  ma- 
terias animales  o  azoadas.  Estas  tros  primeras 
materias  son:  4.*  los  productos  volátiles  condensa* 
dos  qiie  desenvuelven  los  varios  despojos  de  los 
animales,  ya  durante  su  fabricación  espontánea,  ya 
durante  se  descomposición  á  una  alta  temperatura. 
Sabido  es  que  en  estas  circunstancias  se  despren- 
de entre  otros  productos  vdátiles,  mucho  carbo- 
nato, hidrosulfato  y  acetato  de  amoniaco,  y  aun 
amoniaco  libre:  2.*  la  orina  putrefacta,  proceden- 
te de  las  alcantarillas  de  las  poblaciones:  3.*  las 
aguas  de  condensación  de  las  fábricas  de  gas;  ya 
hemos  visto  en  el  articulo  amoniaco,  quede  ellas  se 
saca  el  álcali  volátil  muy  puro. 

Las  dos  últimas  materias,  es  decir,  la  orina  pu- 
trefacta y  las  aguas  condensadas,  no  necesitan 
preparación  alguna  previa  para  aplicarlas  á  la  fa- 
bricación de  la  sal  amoniaco;  no  sucede  lo  mismo 
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coa  las  de  la  primera  sección,  cuya  preparación 
requiere  una  operación  preiria  que  describiremos 
ma^  adelante;  esta  operación  consiste  en  des- 
tilar á  alta  temperatura  materias  animales  ba- 
ratas, tales  como  la  carne  de  caballo  deseca- 
da ,  la  sangre ,  los  cuernos ,  los  desperdicios 
de  lana,  de  seda  á  de  crin,  etc.,  y  en  este 
caso  se  obtiene  por  residuo  un  carbón  propio 
para  la  preparación  del  prusiato  de  potasa  (véase 
AzcL  DE  prusia),  Ó  bien  huesos  de  animales,  de  los 
que  se  obtiene  negro  animal  destinado  á  la  desco- 
loracion  de  los  jarabes  de  azúcar.  Esta  destilación 
se  obra  en  retortas  cilindricas  fundidas  de  lm.80 
de  largo  por  0^,70  á  Om.sO  de  diámetro  (6  Vi  pies 
por  30  á  34  pulgadas),  colocadas  en  un  horno, 
cuyos  cortes  verticales  representan  las  figs.  8i0 
y  844:  A,  cenicero;  6,  fogones  cubiertos  con  bóve- 
das de  ladrillos  refractarios  C,  horadadas  cada 


una  con  ocho  aberturas  para  repartir  igualmente 
)a  llama  en  el  interior  del  horno  que  está  cubier- 
to con  tres  bóvedas  D,  la  primera  de  las  cuales 
tiene  veinte  respiraderos,  la  segunda  cuatro  y  la 
tercera  una  sola  abertura,  que  forma  la  base  de 
la  chimenea.  Las  retortas  e  están  cerradas  en  una 
de  sus  estremidades  por  placas  de  fundición  e  en- 
lodadas y  ajustadas  con  tornillos;  los  tubos  f,  (^  L 
que  se  adaptan  en  sus  estremidades  0",  e",  0  , 
conducen  los  productos  de  la  destilación  por  el  ca- 
fion  /i  á  un  condensador.  Cualquiera  que  sea  la 
materia  animal  destilada  ,  los  productos  líqui- 
dos que  se  obtienen  son  poco  mas  ó  menos  los 
mismos;  consisten  en  aceites  empireumáticoa  de 
olor  asqueroso,  que  se  recogen  aparte,  y  en  un  lí- 
quido compuesto  en  su  mayor  parte  desob-carbo- 
nato  de  amoniaco  en  disolución,  el  cual  retiene  to- 
davía cierta  proporción  de  aceite. 

Este  líquido  amoniacal,  que  marca  poco  maa  ó 
menos  8  o  9^  en  el  areómetro  de  Baumé,  sirve 
para  preparar  la  sal  amoniaco,  en  concurrencia  I 
con  la  orina  y  las  aguas 
de    condensación    del 
gas  del  alumbrado. 

Estas  tres  primeras 
materias  pueden  dar  sal 
amoniaco  por  dos  pro- 
cedimientos diferentes; 
el  uno  consiste  en  satu- 
rar directamente  los 
líquidos  con  el  ácido  hi- 
droclóríco,  después  sb 
evapora  la  disolución 
de  hidroclorato  hasta 
2i*^  Baumó,  punto  en 
que  se  presenta  la  cris- 
talización; esta  evapo- 
ración se  hace  en  cal- 


deras de  plomo.  Es  preferible  este  procedimien- 
to, sobre  todo  cuando  el  ácido  bidroclóríco  es 
barato;  tiene  el  inconveniente,  aunque  poco  im- 
portante, de  introducir  en  la  sal  amoniaco  cierta 
cantidad  de  hierro,  que  encierra  siempre  el  ácido 
del  comercio  y  que  tifie  de  amarillo  los  panes  de  sal 
amoniaco.  Cuando  los  líquidos  amoniacales  están 
muy  estendidos,  como  sucede  generalmente  coa 
las  aguas  de  condensación  del  gas  y,  sobre  todo, 
con  las  orinas,  conviene  para  economizar  los  gas- 
tos del  combustible,  destilarlos  sobre  cal  y  no  sa- 
turar por  el  ácido  sino  el  producto  de  la  destila- 
ción. 

El  segundo  procedimiento  es  mas  complicado; 
consiste  en  producir  el  hidroclorato  de  amoniaco 
por  doble  descomposición  preparando  desde  lúe- 

f\o  el  sulfato  de  amoniaco,  después  se  le  trata  por 
a  sal  marina  ó  el  cloruro  de  sodio;  estas  dos  sales 
disueltas  y  puestas  ea 
^^■f  presencia  ana  de  otra, 
á  la  temperatura  d# 
400^*  del  ceatígrado, 
se  descomponen  mu- 
tuamente y  forman 
sulfato  de  sosa  é  hi- 
droclorato de  amonia- 
co. Este  procedimien- 
to ,  muy  ingenioso, 
aplicado  desde  loe^o 
sin  resaltados  econó- 
micos en  1760,  cerca 
de  Charenton,  por  el 
céletíre  Baumé,  repe- 
tidodespues  con  éxite 
en  4797  por  MM.  Pa- 

J^en  y  Pluvinet,  se  emplea  todavía  en  mochas 
ábricas;  es,  sobre  todo,  aplicable  á  los  iKjiiidos 
amoniacales  que  provienen  de  la  destilación  de 
las  materias  animales  y  en  las  localidades  en  qoe 
el  ácido  bidroclóríco  tiene  un  precio  sobido^  Hé 
aqui  los  pormenores'  del  conjunto  de  este  pro- 
cedimiento: se  compone  de  tres  operaciones  dis- 
tintas: 1.'  la  preparación  del  sulfato  de  amoniaco 
por  medio  del  yeso:  2.'  la  descomposición  del  sul- 
fato de  amoniaco  por  la  sal  marina:  3.*  en  fin,  la 
sublimación  de  la  sal  amoniaco. 

4  .<»  Preparación  del  sulfato  de  amoniaco.  Pa- 
ra economizar  el  ácido  sulfúrico  se  descompone  el 
sub-carbonato  de  amoniaco  contenido  en  las  aguas 
que  provienen  de  la  destilación  de  las  materias 
animales,  filtrando  estas  aguas  sobre  sulfato  de 
cal  (yeso)  reducido  á  polvo  grueso.  El  filtro  se 
compone  de  una  caja  rectangular  de  madera  for- 
rada de  plomo  y  provista  de  una  rejilla  de  ma- 
dera dispuesta  bien  horízontalmente  á  atguoos 
centímetros  del  fondo;  se  estiende  sobre  esta  reji- 
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Ha  ana  tela  fueKa  y  clara  bian  tirante,  sobra  la 
qoe  se  coloca  una  capa  de  yeso  de  40  centímetros 
(4  y  1/4  pulgadas)  de  espesor:  para  que  la  des- 
composición sea  mas  completa  y  el  yeso  se  apure 
meioT,  se  tiene  siempre  cuatro  filtros  en  juego  y 
se  bace  pasar  el  líauido  sucesivamente  por  los 
cuatro,  teniendo  cuiciado  de  obrar  con  método,  es 
decir,  de  bacer  pasar  el  Hquido  ma9^y  mas  saturado 
,  sobre  yeso  mas  y  mas  reciente.  A  pesar  de  esta 

Srecaucion,  queda  siempre|on  el  liquido  un  esceso 
e  amoniaco  y  de  carbonato  de  amoniaco  aue  con- 
tiene saturar  con  el  ácido  sulfúrico  en  oastante 
cantidad  para  que  el  líqoido  sea  ligeramente 
ácido. 

Los  filtros  citados  están  representados  en  pla^ 
DO  flg.  842,  en  corte  longitodmal  fig.  843,  y  en 
corte  trasversal  fig,  844:  a  caja  de  madera  forra- 
da de  plomo,  h  caAon  de  salida,  de  plomo,  c,  c,  re- 
jilla de  madera,  (d  en  el  plano)  representada  en 
corte  y  con  mayor  escala  en  la  fig.  845;  sobre  es- 
ta rejula,  sostenida  por  travesanos  á  algunos  cen- 
tímetros del  fondo ,  se  baila  estendída  una  tela 
fuerte  de  cáfiamo  que  se  cubre  con  una  capa  de 
iO  centímetros  (4  y  1/4  pulgadas)  de  yeso;  /'depó- 
sito forrado  de  plomo  y  provisto  de  una  tapa. 

S.*  Descomposición  del  sulfato  por  la  sal  ma^ 
Tina.  El  liquido  filtrado  y  saturaao  como  acaba- 
mos de  decir,  se  eleva  con  una  bomba  al  depósito 
superior  que  lo  distribuye  á  su  voluntad  en  calde- 
ras evaporatorias  de  plomo,  de  7  á  8  milímetros 
(3  y  1/2  á  4  líneas)  de  espesor;  el  fondo  de  estas 
calderas  descansa,  por  encima  del  fogón,  sobre 
ona  bóveda  de  ladnilos  que  le  preserva  de  la  re- 
verberación directa  del  fuego,  y  por.  encima  de  los 
conductos  aue  circulan  debajo,  sobre  plancbas  de 
iiierro  colaao. 

Cuando  el  líquido  ba  llegado  en  estas  calderas 
al  panto  de  marcar  i9  á  30»  en  el  areómetro  de 
Baomé,  se  añade  poco  á  poco  la  cantidad  de  sal 
marina  calculada  de  antemano  para  descomponer 
enteramente  el  sulfato  de  amoniaco,  y  se  tiene 
cuidado  de  remover  continuamente  hasta  que  la 
disolución  sea  completa.  Entonces  con  a^^uda  de 
un  sifón  se  trasiega  el  líquido  á  un  depósito  bas- 
tante profdndo,  en  donde  se  aposan  las  sustancias 
insolunles  contenidas  en  la  sal  marina;  el  líquido 
trasegado  se  eleva  á  una  caldera  de  evaporación, 
en  donde  después  de  algunas  boras  de  ebullición 
deja  depositar  unos  cristales  granulosos  de  sulfato 
de  sosa  mucho  menos  soluble  aue  la  sal  amo- 
niaco, cual  por  el  contrario  queda  en  disolución. 
Mientras  dura  la  precipitación  del  sulfato  de  so* 
aa,  se  debe  agitar  continuamente  con  ona  paleta  de 
madera»  sobre  todo  en  las  partes  mas  calentadas 
de  la  caldera;  sin  esta  precaución  la  sal  podría  pe- 
garse al  fondo,  y  en  este  caso  la  caldera  no  tarda-^ 


ria  en  fundirse.  El  sulfato  de  sosa  se  reunt  espon- 
táneamente en  las  partes  próximas  á  los  bordes 
de  la  caldera  que  son  los  menos  calentados,  se  It 
recojo  con  la  ayuda  de  una  draga  de  cobre,  y  se 
echa  en  tolvas  colocadas  sobre  el  borde  de  la  cal- 
dera; las  aguas  madres  vuelven,  pues,  directa- 
mente á  esta  última. 

El  sulfato  de  sosa  bien  escurrido  lleva  después 
á  otras  tolvas  en  donde  se  lava  con  método,  al 
príncipio  con  las  aguas  del  lavado  de  una  opera- 
ción anterior,  después  definitivamente  con  una  pe- 
queña proporción  de  agua  pura:  se  separa  asi  la 
mayor  parte  del  bidroclorato  de  amoniaco  que 
oontienc^Este  sulfato  enjuto  y  bien  desecado,  pue- 
de en  tal  estado  entregarse  al  comercio  ó  emplear- 
se en  la  fabricación  de  carbonato  de  sosa. 

Guando  el  líquido  que  ha  quedado  en  la  calde- 
ra ba  dejado  precipitar  la  mayor  parte  del  sulfato 
de  sosa  que  pueda  dar,  y  que  por  otra  pártela  sal 
amoniaco  es  bastante  concentrada,  se  detiene  el 
fuego,  y  con  la  ayuda  de  un  sifón  se  hace  pasar  el 
líquido  á  los  cristalizadores.  Estos  son  unas  cajas 
rectangulares  de  madera  ,  forradas  do  plomo  de  4 
á  5  milímetros  (2  á  3  y  V2  líneas)  de  grueso  sobre 
lm.50  (5  y  Vs  pies)  de  ancho,  2m  á  2m.50  (7  á  9 

Sies)  de  largo  y  solamente  0m.40  (unas  17  pulga- 
as)  de  profundidad. Para  la  comodidad  del  servi- 
cio y  la  economía  de  la  operación,  estos  cristali- 
zadores son  de  palanca,  á  fin  de  que  las  aguas 
madres  puedan  elevarse  fácilmente.  Al  cabo  de 
veinte  y  cuatro  ó  treinta  horas,  según  la  tempe- 
ratura esteríOr,  la  cristalización  se  na  terminado, 
se  sacan  las  aguas  madres  y  se  inclinan  loscrista- 
lizadores  para  terminar  el  escurrido  de  los  cris- 
tales. 

La  sal  amoniaco  en  bruto  bien  secada  se  puri- 
fica por  el  lavado  con  una  pequeña  cantidad  de 
agua;  si  se  quiere  obtener  una  sal  sublimada  blan- 
ca, es  también  necesario  volver  á  disolver  los  cris- 
tales y  hacerlos  cristalizar  de  nuevo,  etc. 

La  sal  amoniaco  en  bruto  desembarazada  del 
sulfato  de  sosa  se' seca  después  perfectamente  en 
planchas  de  fundición,  sobre  las  que  se  agita  con 
una  pala,  teniendo  cuidado  de  dividir  sobre  todo 
las  aglomeraciones  de  cristales:  cuando  está  bien 
seca  se  quita  y  pulveriza  en  un  molino  manual  y 
se  introduce  en  un  lugar  bien  cerrado  y  al  abrigo 
de  la  humedad. 

5.<»  Sublimación  de  la  sal  amoniaco  «n  bruto. 
Cualquiera  que  sea  el  cuidado  que  se  tenga  en  las 
operaciones  precedentes,  la  sal  amoniaco  en  bruto 

3ue  se  obtiene  por  el  procedimiento  nue  acabamos 
e  describir  tiene  siempre  un  color  subido,  contie- 
ne materías  estrenas,  y  entre  otras  una  pequeña 
cantidad  de  sulfato,  que  la  hacen  impropia  para  el 
empleo  directo;  es  necesario  depurarla  por  la  su- 
blimación. 

El  hornode  sublima- 
ción se  compone,  como 
se  ve  en  las  figs,  846, 
847,  848,  y  849,  de  un 
canal  A,  en  donde  se 
disponen  de  dos  en  dos 
unos  matraces  de  barro 
«,  en  los  que  se  sublima 
la  sal.  Estos  matraces 
que  están  bañados  de  un 
betún  arcilloso,  descau- 
san sobre  la  bóveda  c, 
que  les  preserva  de  la 
acción  demasiado  direc- 
ta del  fuego  h;  unos 
849  orificios  d    permiten  á 
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la  llama  atravesar  esta  bóveda  y  vettir  á  lamer 
la  superfície  esteríor  de  las  botellas*  A0ai.40(17 
pulidas)  del  fondo  de  la  caoal  se  eocueotran 
unas  placas  de  fitadícion  con  orificios  que  per- 
miten introducir  las  botellas,  pero  qae  aislan 
de  la  llama  los  productos  de  la  combustión  en 
su  parte  superior,  en  donde  se  debe  condensar 
la  sal  amoníaco,  sublimada  en  la  parte  inferior; 
á  continuación  del  horno  de  sublimación  so  coloca 
una  caldera  de  concentración  B,  B,  calentada  con 
llamas  perdidas.  Después  de  baber  colocado  las 
botellas  de  barro,  como  lo  indica  la  figura^  se  las 
cubre  con  una  capa  de  cenizas  que  descansan  so^ 
.  bre  las  placas  denierro  fundido,  y  que  tiene  por 
objeto  preservarlas  del  contacto  inmediato  del  ai- 
re frió.  La  sal  amoniaco  en  bruto  en  polvo  fino  se 
introduce  en  las  botellas  por  medio  de  un  embudo, 
donde  se  apelmazan  c^  uíi  pilón  de  madera  la- 
brado do  numera -Que  pueda  entrar  eir  la  botella. 
"Estando  todo  bien  dispuesto,  se  enciende  el  fue- 
go y  se  eleva  gradualmente  la  temperatura  para 
no  romper  los  vasos  de  sublimación.  La  pequefia 
cantidad  de  a^ua  que  todavía  contiene  la  sal  en 
bruto  se  volatiliza  dfesde  el  principio;  algún  liemr 
po  después  la  sal  misma  comienza  á  reducirse  á 
vapor:  entonces  se  cubre  el  orifício  con  un  vaso 
pequeño  puesto  al  revés,  qae  se  deslina  á  recoger 
la  sal  que  se  haya  escapado  á  la  condensación. 
Guando  ba  comenzado  la  sublimación,  el  fueco  de^ 
be  ser  bastante  regular,  de  modo  que  la  diferen- 
cia de  temperatura  entre  el  fondo'*  y  la  parte 
alta  df  las  botellas  baste  para  volatilizar  la  sal  en 
la  parte  inferior  y  condensarla  en  la  superior:  pa- 
ra obtener  buenos  resultados,  el  obrero  que  cuida 
del  fuego  debe  tener  bastante  esperiencia.  El  ori- 
ficio de  las  botellas  se  obstruye  de  vez  en  cuando; 
cuando  acontece  esto,  se  debe  destapar,  á  fin  de 
que  no  las  baga  estallar  una  presión  demasiado 
fuerte;  á  pesar  de  todas  las  precauciones,  este  ac- 
cidente se  reproduce  de  tiempo  en  tiempo;  cuan- 
do se  advierte,  qs  preciso  apresurarse  á  quitar  la 
vasija  con  tenazas,  á  fin  de  no  perder  enteramen- 
te la  sal  amoniaco  que  encierra. 

Guando  la  sublimación  ha  llegado  á  su  térmi- 
no, lo  que  se  reconoce  en  el  grueso  del  pan  de  sal 
amoniaco,  se  corta  el  f  ut^o,  y  se  Quitan  las  ceni- 
zas oue  cubren  los  vasos:  después  de  algunas  ho- 
ras ae  reposo ,  se  quitan  las  ootellas  del  horno; 
entonces  el  enfriamiento  marcha  con  rapidez  y 
determina  n \^ morosas '  fracturas ,  se  acaban  de 
romper  los  vbbos  ¿  fin  de  quitar  el  pan  adherido  á 
su  parte  superior:  se  desprende  con  una  piqueta 
los  fragmentos  de  barro  adherentes  y  el  pan  se 
entrega  al  comercio. 

Los  panes  de  sal  amoniaco  tienen  cerca  de 
Om.35  (i4  pulgadas)  de  diámetro  y  unos 9  ó  iO  cen- 
tímetros (4  á  4  y  V^  pulgadas)  de  grueso  en  el 
centro:  pesan  de  9  a  li  kilogramos  (19  y  Vs  ^  ^ 
libras). 

El  reiBÍduo  que  ha  ouedado  en  el  fondo  de  las 
botellas  pesa  de  3  a  5  kilogramos  (4  y  1/3  á  6  y  Va 
libras);  se  le  pulveriza  y  hace  pasar  a  una  opera- 
ción siguiente;  siempre  contiene  cierta  cantidad 
de  sulfato  de  sosa. 

Los  gastos  de  la  soblimacion  de  la  sal  amonia- 
co son  considerables,  puesto  que  duplican  su  pre- 
cio; conviene,  pues,  casi  siempre  emplear  direc- 
tamente el  hidroclorato  de  amoniaco  simplemen- 
te cristalizado:  hoy  dia  se  hace  con  suma  pureza, 
usando,  cpmo  lo  hemos  dicho,  el  producto  de  la 
destilación  de  las  orinas  ó  de  las  aguas  de  conden- 
sación del  gas  por  el  ácido  hidroclórico ,  después 
te  hace  cristalizar  la  disolución  por  evaporación: 


este  procedimiento  tansenciUo  es  ademas  el  ubi- 
co que  puede  aplicarse  á  estas  dos  primeras  mar 
terias,  puesto  que  contienen  ademas  del  carbona- 
to una  gran  proporción  de  hidroaolfato  de  amonta- 
c-o,  al  que  no  descompeoe  el  sslfato  de  cal,  y  qoa 
se  pierde  en  gran  parte  dorante  la  filtración. 

Los  dos  procedimientos  que  acabamos  de  indi- 
car no  son  los  ónicosqueve  practican.  Parasata^ 
rar  el  líquido  amoniacal  atenido,  también  se  han 
usado  materias  animales  calcinadas  en  vasos  cer- 
rados, aguas  madres  procedentes  del  trataoiieala 
de  loa  huesos  por  el  ácido  hidroclárico,  (véaseos- 
LA  fuerte).  Este  tratamiento  da  lugar  i  un  aban- 
danto  precipitado  de  carbonato  y  fosfato  de  cal,  y 
por  otra  parte  la  presencia  de  la  gelatina  dtsttelta 
en  el  ácioo  hace  que  las  aguas  madres  sean  difí- 
ciles de  cristalizar.  Este  procedimiento  qoe  pare* 
ce  economizar  á  primera  vista  el  ácido  hidroclóri* 
co,  no  presenta  aefinitivamente  mas  v«ota¡as  so- 
i)re  las  antecedentes  que  en  algunas  cirounatao- 
cias  particulares.  En  Bouxviller,  por  ejemplo,  en 
donde  se  obtiene  al  mismo  tiempo  las  aguaa  amo^ 
niacales  de  la  destilación  de  las  materias  animales 
y  el  residuo  del  tratamiento  de  los  huesos  por  el 
acido  hidroclórico  y  donde  por  otra  parte  esta  áci* 
do  tiene  un  precio  bastante  elevado,  el  procedi- 
miento indicado  da  al  parecer  rcsultaoos  eco- 
nómicos. 

Por  último,  réstanos  hablar  de  un  proeedim^n- 
to  mucho  mas  económico  que  los  precedentes»,  y 
que  ciertamente  está  llamado  á  sanunístrart  da 
la  sal  amoniaco  que  el  consumo  exi^.  Este  pro- 
cedimiento, debido  á  Mr.  Mallet,  esta  íntimamea- 
te  enlazado  con  la  purificación  del  ^s  del  alum- 
brado y  ya  se  aplica  en  muchas  fiábricas  del  Norte 
de  Francia;  consiste  en  lo  siguiente. 

El  gas  del  alumbrado,  tal  conK>  sale  de  l»s  fá- 
bricas del  gas,  nunca  es  poro;  entre  otros  pro- 
ductos siempre  contiene  carbonato  é  hidroaalíato 
de  amoniaco:  Mr.  Mallet  ha  tenido  la  idea  de  se- 
parar de  este  gas  el  mal  olor,  haciéndole  pasar 
por  cloruro  neutro  de  raai^aneso:  no  inaistirenM» 
mas  en  esta  depuración  de  que  hemos  habbdo  ea 
el  artículo  ALuaiaADo. 

Dejemos  consignado  qae  el  gas  queda  entera- 
mente despojado  de  las  salea  amoniacales  qae 
contenia  y  que  en  presencia  del  cloruro  de  man- 
ganeso se  trasforman  en  hidroclorato  de  amonia- 
co, dando  lo^r  á  un  precipitado  de  carbonato  y 
de  sulfuro  de  magañoao;  Ottande  el  líquido  em 
completamente  saturado,  es  decir,  cuando  se  ba 
descompoesto  todo  el  cloruro  de  manganeso,  se 
vacian  los  vasos  de  purificación  y  se  deja  repesar» 
se  trasiega  y  desde  luego  se  obtiene  una  díisola- 
cion  de  sal  amoniaco  privada  casi  enteramente  de 
óxidos  metálicos  por  el  ácido  hidrosalfúrioo  con- 
tenido en  el  gas  y  que  marca  7  á  S®  en  el  areóme- 
tro de  Baumé.  Toda  la  fabricación  se  reduce^  pues, 
á  evaporar  esta  disolución  y  luego  á  hacerla  cris- 
talizar. De  este  modo  se  obtiene  una  sal  de  buena 
calidad  que  es  escelen  te  para  h  sublimación  v  Qoe 
tiene  un  precio  muy  inferiora  la  que  resulta  de  los 
otros  procedimientos  de  fabricación.  En  efecto,  el 
cloruro  de  manganeso  es  un  residuo  sin  empleo  y 
sumamente  abundante  de  la  fabricación  del  cloro 
y  de  las  de  los  cloruros  descolorantes:  el  ácido 
hidroclórico  que  contiene  es,  pues,  de  poco  valor. 
El  amoniaco  no  cuesta  nada,  puesto  que  el  gas  lo 
ba  suministrado;  en  fin,  todos  los  gastos  de  fabri- 
cación son  nulos,  puesto  que  tienen  por  resoltado 
muy  importante  la  purificación  del  gas;  no  quedan 
mas  que  los  gastos  de  purificación,  que  son  en 
proporción  muy  poco  considerables. 
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Esle  procedtnueoto  tieoo  buen  éxito  en  las 
fábricas  de  gas  en  que  ae  ha  adoptado  y  es  proba- 
ble que  Ueftará  á  practicarse,  no  solo  para  la  fa- 
bricación del  bidroclorato,  sino  también  para  la 
del  sulfato*  que  se  prepararía  dt  una  manera  aná- 
loga coD  el  sulfato  de  manga  neao. 

La  sal  amoniaco  es  indispensable  para  la  es- 
tofiadora  del  hierro,  cobre,  latón,  y,  sobre  todo, 
de  los  utensilios  de  casa;  también  se  emplea  para 
precipitar  la  platina  y  sus  disoluciones. 

Hay  algunas  otras  aplicaciones  poco  impor- 
tantes. 

GLOBURO  DB  AirriHOMO  Ó   VAfCTCGA  DE   AflTIMOlflO 

(Téase  AimMomo):  se  emplea  en  las  artes  para 
broncear  el  hierro  y  aoero. 

CLOBoao  Dc  ESTAJio.  Hay  dos,  el  protocloruro 
llaaoado  comunmente  sal  de  estaño  y  el  percloru- 
ro  é  Ueor  fummUs  de  Libavio,  (véase  ESTAÑe): 
ia  sal  de  estado  es  un  mordiente  empleado  en  la 
ptotvra»  y,  sobre  todo,  para  fijar  el  color  rojo  de 
la  eocbtoilla;  sirve  igualmente  para  preparar  la 
púrpura  de  Casio  usada  en  la  pintura  sobre  ¡a 
poreelana.  (Véase  alfarbbu.) 

CLomsROs  »c  MBRooRio.  Hay  dos  cloruros  de 
mercorie;  el  protocloruro  llamada  también  calo- 
«mí  é  mereuru)  diUcey  el  bi-cloruro  ó  sublimado 
corrosivo;  estas  dos  sales  son  muy  usadas  en  la 
medicina. 

El  protocloruro  de  mercurio  es  blanco,  inso- 
luble,  y,  por  consiguiente,  peco  venenoso,  pero 
se  altera  poco  á  poco  por  el  contacto  del  aire 
cambiándose  en  una  mezcla  de  mercurio  metáli- 
co y  de  deatocloruro.  Se  prepara,  ora  por  la  vía 
de  descomposición  doble,  precipitando  el  proto- 
nitrato  de  mercurio  por  la  sal  marína,  ó  calentan- 
do una  mezcla  de  protosulfato  de  mercurio  y  sal 
marina  para  volatilizar  el  protocloruro  producido, 
ora  triturando  cuatro  partes  de  deutocloruro  con 
tres  partes  de  mercurio  metálico,  calentando  des- 
pués la  mezcla  hasta  la  sublimación.  Es  indispen- 
sable lavar  con  agua  y  cuidadosamente  el  pro- 
ducto obtenido,  para  separar  la  pequeña  parte 
de  sublimado  corrosivo  que  casi  siempre  tiene 
cuando  ha  sido  preparado  por  uno  de  los  dos  últi- 
mos procedimientos  que  acabamos  de  indicar. 

El  deutocloruro  ó  sublimado  corrosivo  es  muy 
insaloble  en  el  agua,  y  cristaliza  en  agujas  de  un 
blanco  nacarado;  su  sabor  es  estíptico  y  metálico 
muy  fuerte  y  desagradable;  es  nao  de  los  venenos 
aaa  violentos:  so  antídoto  es  la  albúmina  ó  clara 
de  huevo,  diluida  en  agua.  Se  emplea  en  los  la- 
boratorios como  clorurante  enérgico  y  en  la  pin- 
tura^ Se  prepara  ya  directamente  disolviendo  el 
mefcorio  en  el  agua  regia  y  haciendo  crístalizar, 
ya  por  la  via  de  doble  descomposición,  some- 
tíeodo  ¿  la  destilación  una  mezcla  de  deuto-sul- 
fatode  mercurio  y  desal  marina  ó  bien  de  despar- 
tes de  sulfeto  de  mercurío,  dos  de  sal  marina  y  una 
de  peróxido  de  manganeso'. 

cteuDBo  DB  POTASIO.  Es  uua  sal  que  por  la  for- 
ma y  las  projyiedades  químicas  se  parece  mucho 
á  U  sal  mansa;  su  saoor  es  salaao,  pero  algo 
aoMrgo;  disolviéndose  en  el  agua  produce  un  des- 
oeuso  notable  de  temperatura,  que  puede  llegar, 
según  Mr.  Gay-Lossac  hasta  44*  y  i/ft*  Alguna  vez 
se  eiBpleu  en  la  medicina. 

ctMuiRO  PE  seaio.    (Véase  sal.) 

Cleww  úmamélmnmi^m.  Estos  compuestos 
q«e  tienen  la^  propiedades  de  las  disoluciones  de 
cloro,  eran  considerados  antes  como  cloruros  de 
óápidos;  después  Berzelius  los  consideró  como  clo- 
ritos;  la  opinión  mas  generalmente  admitida  en 
la  actualidad  es  la  de  ooosidcrarbs  como  hipo-dO' 


ritos.  Én  fio,  últimamente,  ñfr.  Millón  ha  dedu* 
cido  de  sus  investigaciones  que  estos  compuestos 
corresponden  á  un  grado  superior  de  oxidación, 
en  G|ue  el  esceso  de  oxígeno  que  constituye  el 
peróxido  debe  de  haber  sido  reemplazado  por 
una  cantidad  equivalente  de  cloro,  lo  que  equi- 
valdría casi  á  la  antigua  hipótesis  de  los  cloru- 
ros de  óxidos.  Sea  de  esto  lo  que  quiera,  todos 
estos  compuestos  son  solubles  y  poco  estables; 
son  descompuestos  por  todos  los  ácidos  minerales 
y  también  por  el  carbónico,  que  da  lugar  á  un 
desprendimiento  de  cloro;  á  esta  influencia  se  atri- 
buyen también  los  fenómenos  del  blanqueo  en 
grande  por  el  cloruro  de  cal.  En  efecto,  sabemos 
que  la  disolución  de  cloruro  de  cal  no  es  capaz  de 
alterar  los  cloruros  vegetales  mas  fugaces  al  abri- 
go del  contacto  del  aire;  con  este  contacto  ó  mas 
bien  por  medio  del  ácido  carbónico  contenido  en 
el  aire,  destruye,  por  el  contrario,  los  colores  mas 
estables  con  suma  rapidez.  Si  hay  en  presencia 
una  materia  orgánica,  el  cloro,  en  vez  de  descom- 
ponerse, obra  sobre  esta  materia  formando  ácido 
hjdroclórico  que  á  su  vez  ejerce  reacción  sobre 
el  cloruro  restante  y  da  lugar  á  una  nueva  des- 
composición de  cloro,  de  suerte  que  la  acción  de 
la  disókicion  se  verifica  con  mucha  mayor  rapi- 
dez. Frecuentemente,  como  lo  hemos  v¿to  en  ei 
artículo  BLANQUEO,  adquiere  la  acción  mas  rapidez» 
mojando  primero  la  tela  que  se  va  á  blanquear 
én  una  disolución  de  cloruro  de  cal,  retirándola, 
escurriéndola  ligeramente  y  sumergiéndola  des- 
pués en  agua  acidulada  con  ácido  sulfúrico,  que 
solo  desprende  una  cantidad  de  doro  proporcio- 
nal á  la  de  cloruro  de  que  el  tejido  ha  quedado 
impregnado.  Resulta  de  lo  que  precede  que  para 
conservar  los  cloruros  descolorantes  es  necesario 
guardarlos  en  vasos  bien  cerrados  al  abrisro  del 
contacto  del  aire. 

Vamos  á  describir  sucesivamente  ios  principa- 
les compuestos  de  esta  clase.  «-        »' 

CLORURO  DE  GAL  (%/.  chlorideof  lime,  oZ.  chlor- 
kalk.)  El  cloruro,  de  cal  se  prepara  saturando  el 
cloro  ya  con  el  hidrato  de  cal  en  polvo,  ó  con  una 
lechada  de  cal. 


vo  en  L 

gadas)  de  espesor  soore  laoias  ae  w  centímetros 
(27  pulgadas),  provistas  de  bordes  y  dispuestas  en 
pisos  contra  las  paredes  de  una  cámara  de  2m  50 
á  30B.OO  (9  á  4 1  pies)  de  altura,  edificada  en  pie- 
dra arenisca  y  herméticamente  cerrada,  en  la  que 
se  coloca  cloro  preparado  con  una  mezcla  de 
peróxido  de  manganeso,  de  sal  marina  y  de  ácido 
sulfúrico  en  el  grado  de  concentración  que  alcan- 
za en  las  calderas  de  plomo  (véase  cloro).  Las 
retortas  que  sirven  para  preparar  el  cloro,  sou  or- 
dinariamente de  forma  poco  mas  ó  menos  esféri- 
cas y  cpnstruidas  de  plomo;  entonces  se  calien- 
tan  por  medio  de  una  corriente  de  vapor  que  las 
envuelve  en  su  parte  inferior.  Algunas  veces  la 
parte  superior  ide  la  retorta  es  solo  de  plomo 
mientras  que  la  parte  inferior  es  de  hierro  fundi- 
do y  recibe  directamente  la  acción  del  fuego.  Or- 
dinariamente se  separa  el  cloro  de  la  pequeña 
cantidad  de  ácido  hidroclórico  que  puede  formarse 
al  mismo  tiempo,  haciéndole  pasar  al  través  de  un 
íirasco  lavador  que  encierra  un  poco  de  agua  pa- 
ra retener  el  ácido;  después  se  le  hace  llegar  á 
la  parte  superior  de  la  cámara,  en  el  interior  de 
la  cual  se  derrama  uniformemente,  descendiendo 
poco  á  poco  en  virtud  de  su  gran  densidad  que 
es  cerca  de  dos  veces  y  media  mayor  que  la  del 
aire.  La  duración  total  de  la  saturación  es  cerca 
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de  cintro  dins.  Para  juzgar  mas  fácilrneote  de  la 
marcha  de  la  operación,  es  necesario  establecer 
en  doá  lados  opuestos,  dos  aberturas  cerradas  con 
vidrios,  á  fin  ae  percibir  el  color  de  la  atmósfera. 
Las  aberturas  que  sirven  para  penetrar  «n  la 
cámara  están  cerradas  durante  la  operación  por 
puertas  movibles,  cuyos  bordes  se  hallan  guarne- 
cidos de  orillas  cubiertas  de  tiras  do  papel  enco- 
lado. Cuandose  ha  terminado  la  operación  se  ven- 
tila la  cámara  antes  de  entrar  en  ella,  abriendo 
las  dos  aberturas  opuestas  ó  bien  poniéndola  en 
comunicación  con  una  chimenea  en  donde  haya 
fue^o  y  permitiendo  entrar  al  aire  en  ella  por  otra 
abertura.  .  ,       ,     ^  ,     . 

Con  frecuencia,  se  abre  la  cámara  de  dos  en 
dos  dias  llenándola  hasta  la  mi^d  cada  vez,  lo  que 
facilita  y  regulariza  el  trabajo. 

Se  obtienen  por  término  medio  150  kilogramos 
(525  y  1/^  libras)  de  cloruro  de  cal  sólido  del  co- 
mercio, de  buena  calidad,  por  100  kilogramos 
(^17  libras)  empleadas  de  sal  marina;  es  probable 
que  se  pueda  obtener  hasta  200  kilogramos  (434 
libras)  empleando  una  proporción  mas  considera- 
ble de  ácido  sulfúrico  y  de  peróxido  de  manga- 
neso. ,  - 

Las  fígs,  850  y  851  representan  un  aparato  del 
género  del  que  aca- 
bamos de  describir.  850 
La  retorta  en  que  se 

Íirepara  el  cloro  esta 
brmada  de  dos  par- 
tes de  plomo  A,  B;  la 
parte  inferior  A  está 
rodeada  de  una  cu- 
bierU  de  hierro  fun- 
dido; una  corriente 
de  vapor  que  llega 
por  el  conducto  H,  al 
espacio  comprendi- 
do entre  los  aos  fon- 
dos sirve  para  calen- 
tar la  retorta ;  otro 
conducto  de  desagüe 
G  sirve  para  evacuar 
los  residuos  de  la 
operación:  C,  aber- 
tura por  la  cual  se 
echa  la  sal  maritia 
y    el    peróxido    de 

manganeso.  F,  tubo  en  forma  de  serpentín,  aue 
sirve  para  introducir  el  ácido  sulfúrico:  D,  agitaaor 
formado  con  un  eje  vertical  puesto  en  movimiento 
por  una  máquina  y  aue  lleva  un  bastidor  con  el 
cual  las  partes  solidas  se  mantienen  constante- 
mente en  suspensión;  C,  tubo  de  desprendimiento 
que  sfrve  para  conducir  el  cloro  á  la  cámara  í  di- 
vidida en  cuatro  partes. 

El  cloruro  de  cal  sólido  se  trasporta  mas  fá- 
cilmente y  se  conserva  mejor  y  sin  alteración  que 
el  cloruro  líquido'por  razón  del  esceso  de  cal  que 
tiene;  pero  este  mismo  esceso  se  opone  á  que  se 
pueda  obtener  cómodamente  por  su  medio  líqui- 
dos tan  concentrados:  asi  en  los  lugares  de  gran 
consumo,  como  por  ejemplo,  en  Mulhouse,  es  pre- 
ferible preparar  el  cloruro  de  cal  en  el  estado  lí- 
quido. He  aqui  según  Mr.  Schwartz  el  procedi- 
miento seguido  en  este  caso. 

El  cloro  producido  en  una  doble  fila  de  reci- 
pientes de  vidrios  calentados  al  baño  de  arena,  es 
conducido  por  cada  lado  á  una  pila  de  piedra  de 
asperón  silíceo  por  unos  tubos  que  atraviesan  una 
cubierta  de  madera  dadade  betún  resinoso  yapo 
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pila.  Un  eje  que  pasa  ¿lo  largo  dt la  pila  lleva  unas 
paletas  en  espiral  cayos  bordes  están  á  K  ó  6  cen- 
tímetros (¿  á  2  y  >/i  pulgadas) de  distancia  de  esta; 
el  eje  recibe  un  movimiento  continuo  por  medio 
de  un  manubrio  colocado  en  sus  estremidades. 
Un  embudo  colocado  en  la  estremidad  opuesta  de 
la  pila  y  elevado  á  la  altura  de  la  cubierta,  como- 
nica  con  la  dicha  pila  por  un  tubo  horizontal  y 
está  destinado  á  la  introducción  de  la  leche  de 
cal;  en  fin,  una  abertura  practicada  en  el  costado 
donde  está  el  manubrio  sirve  para  retirar  el 
cloruro.  . 

Para  que  marche  bien  la  operación,  es  preciso 
elevar  inmediatamente  la  temperatura  a  cerca 
de  50»  y  mantenerla  asi  mientras  se  desprenda 
gas;  se  pone  después  rápidamente  en  estado  de 
ebullición  por  algunos  instantes.  Es  preciso  te- 
ner cuidado  de  emplear  un  esceso  de  óxido  de 
nianganeso  y  de  colocar  un  vaso  entre  los  rec¡« 
pientes  ^  el  aparato  absorbente;  los  vasos  inter- 
medios sirven  para  retener  el  ácido  hidroclórico, 
que  destilándose  impedirla  que  el  líquido  de  los 
aparatos  productores  pasase  á  la  cuba;  tieaen  el 
inconveniente  de  aumentar  la  presioaeii  los  apa- 
ratos, y  para  atenuar  este  efecto,  es  necesario  qot 
los  tubos  no  penetren  en  el  líquido  sino  muy  poco. 


Si  esta  presión  fuera  tal  que  hiciera  borbotear, 
pudiera  usarse  en  lugar  de  frascos,  una  caiita  de 
madera  del  lareo  de  uno  de  los  lados,  en  la  qae 
se  pondría  una  ligera  capa  de  agua,  donde  se  ba- 
rian  sumergir  los  tubos  solo  algunos  milímetros: 
dcberia  practicarse  una  abertura  en  la  parte  mi  s 
baja  para  retirar  fácilmente  el  líquido  oe  la  ceja. 
La  disolución  del  cloruro  de  cal  mezclada  con 
cal  hidratada,  se  descompone  apenas  cérea  de  so 
punto  de  ebullición,  mientras  que  se  descompone 
antes  de  45^  cuando  no  contiene  cal.  La  agitaoioa 
del  líquido  poniendo  sin  cesar  la  cal  en  contacto 
cop  el  gas,  impide  el  recalentamiento  y  por  con- 
siguiente la  formación  del  cloruro  de  caicio.  Laego 
Que  el  líquido  está  saturado  es  preciso  retirarte 
del  aparato,  puesto  quealU  se  calienta. 

El  cloruro  líquido  mas  concentrado  marca  9^, 
al  paso  que  los  líquidos  no  concentrados  obteni- 
dos con  el  cloruro  sólido  no  marcan  sinoO^. 

CLORURO  DE  MAGifBsiA..  Davy  rocomienda  el  em- 
pleo de  este  cloruro  como  mas  ventajoso  para  el 
blanqueo  que  el  cloruro  de  cal.  Después  Ure,  ane- 
rienao  comprobar  la  exactitud  de  este  hecho,  nizo 
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yada  en  ana  ranura  practicada  en  los  bordes  de  la  I  preparar  una  gran  cantidad  de  este  cloruro  sosti 
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tuyendo  en  uat  de  las  cámaras  de  saturación,  de 
lina  fábrica  de  Glascow/  la  cal  apagada  por  el 
iiidrato  de  magnesia.  El  cloruro  obtenido  tema  una 
virtud  descolorante  muy  activa,  pero  el  cloro  era 
tan  poco  persistente  en  dicha  sal,  que  obraba  en 
todos  los  casos  con  la  misma  rapidez  que  si  hubie- 
se estado  simplemente  disuelto  en  el  aftua,  lo  que 
¿ootra  la  opinión  emitida  por  Davy  nace  siem- 
pre imposible  la  aplicación  de  este  cloruro  en  gran 
raotidad^  tanto  al  blanqueo  de  l^s  lelas,  como  al 
estampado  de  indianas  para  quitar  por  partes  el 
color  del  fondo. 

CLOROSO  BR  POTASA.  (UmI.  cMorído  of  polash, 
al,  chorkali,  /r.  chlorare  de  potasse.)  El  cloruro 
de  potasa  ó  agua  de  Javelle  muy  empleado  para 
e\  blanqueo  de  lienzos,  se  prepara  saturando  de 
doro  ana  disolucioo  día  7  partes  de  carbonato  de 
potasa  en  iOO  de  agua;  como  el  líquido  está  muy 
«stendido  do  se  Torma  clorato  de  potasa. 

GLOBUBO  DE  SOSA.  {íngl,  chloride  of  soda, 
cL  cblomatron,  /r.  chlonire  de  soude.)  El  cloruro 
<le  sosa,  tan  conocido  con  el  nombre  do  agua  de 
Labñrraque^  y  algunas  vecesiefiido  artificialmen- 
te de  color  rosado  violado  pálido,  se  prepara  ya 
directamente  saturando  una  disolución  dfe  cloro 
que  conten^  cerca  de  20  por  190  de  carbonato  de 
sosa  cristalizado,  ya  descomponiendo  el  cloro  de 
cal  por  el  carbonato  de  sosa;  á  este  efecto  se  toma 
«ina  parte  en  peso  de  cloruro  de  cal  al  título  de 
0.92,  se  deslíe  en  42  partes  en  peso  de  agua,  se 
deja  aposar,  se  decanta,  se  filtra  y  se  trata  el  re- 
fiiooo  por  2  partes  de  agua;  se  mezclan  los  líqui- 
dos reunidos  con  una  disolución  tibia  de  2  partes 
en  peso  dex^arbonato  de  sosa  cristalizado  en  4  par- 
tes de  agua,  se  filtra  y  se  encierra  el  líquido  en 
grandes  frascoe  bien  tapados. 

Se  emplea  el  cloruro  de  sosa  en  bl  blanqueo 
del  lienzo,  y  es  un  poderoso  medio  de  desinfec- 
ción de  los  objetos  sospechosos  en  las  enfermeda- 
des contagiosas. 

€ebatt#.  (Fr.  cobalt,  ingl.  cobalt,  aL  kobalt.) 
Kl  cobalto  se  obtuvo  por  primera  vez  en  el  estado 
roetáitco  por  Brandt  en  1735.  Se  obtiene  calentan- 
do el  óxido  al  blanco  en  un  crisol  con  bresca,  ó 
redociéodole  al  rojo  por  medio  del  gas  hidrógeno, 
ó  bien  calentándole  hasta  el  rojo  encendido  con 
«al  amoniaco;  en  el  último  caso  forma  un  cloruro 
doble,  que  hierve  al  rojo  desprendiéndose  sal  amo- 
niaco, después  se  condensa  poco  á  poco,  y  aca- 
ba pcñ'  transformarse  en  una  esponja  de  cobalto 
metálico  poro.  Es  de  un  color  gris  blanco  como  eA 
pUtÍQO,  uáctil,  maleable  y  susceptible  de  adquirir 
00  lustre  hermoso.  Su  densidad  es  de  8.6.  Es 
atraído  por  el  imán,  pero  menos  que  el  hierro.  Se 
funde  aljgo  mas  dificultosa  meo  te  que  el  hierro 
en  00  crisol  con  brasca,  y  es  fijo.  El  cobalto  fun- 
dido no  se  altera  al  aire  seco  á  una  temperatura 
ordinaria,  pero  en  contacto  con  el  aire  húmedo, 
ee  cabré  poco  á  poco  de  un  moho  negro,  que  es  el 
hidrato  de  peróxido. 

Bl  cobalto  descompone  «I  agua  pura  al  rojo, 
peroeoD  mas  lentitud  que  el  hierro.  La  descom- 
pone también  á  hi  teoiDeratura  ordinaria»  en  pre- 
sencia de  loe ácídoe  suuúrico é  hidroclórico.  Eláci- 
do  nítrico  y  el  agua  regia  lo  disuelven  con  pronti- 
tud, los  ácidos  vegetales  á  la  larga,  y  únicamente 
cuando  bay  contacto  con  el  aire.  El  cobalto  ca- 
lentado en  contacto  con  el  carbono  le  absorbe  en 
corta  cantidad;  se  combina  con  facilidad  directa*» 
mente  co«  elx4oro,  el  azufre,  el  fó&'óro  y  el  arsé- 
«ico;  ea  fin,  es  .susceptible  de  mezclarse  con  mu- 
chos metales,  y  de  dar  muchas  aleaciones  dúc- 
tiles. 

TOMO   U« 


El  oxigenóse  combina  en  cuatro  proporciones 
con  el  cobalto  para  formar:  l.*>protóxido:  2.o  per- 
óxido: 3.0  deutóxido,  y  4.«  ácido  cobáltico. 

Los  óxidos  de  cobalto  se  reducen  fácilmente 
por  medio  del  hidrógeno,  carbono,  azufre,  fósforo, 
arsénico,  etc.;  con  oí  bórax  y  la  sal  de  fósforo  dan, 
al  soplete,  vidrios  transparentes  do  un  hermoso 
azul;  basta  una  corta  cantidad  do  óxido  para  con- 
seguir un  color  muy  marcado.    *  • 

El  protóxiüo  de  cobalto  es  do  color  -gris  bas- 
tante subido,  con  un  ligero  brillo  metálico  á  veces. 
Su  hidrato  es  de  un  azul  de  espliego,  y  pasa  in- 
sensiblemente por  la  ebullición  á  un  pálido  rosa- 
do; se  disuelve  en  el  amoniaco  y  su  carbonato, 
tiúéndotos  de  rojo.  El  óxido  de  cooalto  se  combina 
por  la  via  seca  con  los  álcalis,  formando  compues- 
tos azules  que  el  agua  destruye  completamente. 
Se  combina  igualmente  con  machas  bases,  tales 
como  Ja  magnesia,  la  alúmina  y  el  óxido  de  zinc. 
Se  preparan  estos  compuestos  calentando  las  ba^ 
ses,  después  de  haberlas  regado  con  una  disolu- 
ción do  nitrato  de  cobalto.  El  compuesto  de  mag- 
nesia es  de  color  de  rosa,  el  de  alumina  es  de  un 
hermoso  azul  de  ultramar,  y  el  de  zinc  es  de  un 
verde  bastante  bello,  que  se  llama  verde  de  Ritu- 
mann.  El  protóxido  de  cobalto  se  compone  de:       > 

Cobalto 78.7  i  p  ^ 

Oxígeno.  . 2-1.3  (  ^^^'• 

400.0  ~ 

Se  prepara  calcinando  el  nitrato  de  cobalto  v 
dejándole  enfriar  en  el  crisol  cubierto.  Su  hidrato 
se  obtiene  precipitando  por  la  potasa  caustica  el 
nitrato  ó  cualquiera  otra  sal  de  cobalto  soluble. 

El  peróxido  de  cobalto  es  negro,  su  hidrato  es 
pardo;  no  forma  sales:  su  composición  se  repre- 
senta por  la  fórmula  Co^O^. 

No  se  conoce  el  deutóxido  de  cobalto  sino  en 
el  estado  de  hidrato  de  un  color  verde  oliva  sucio 
y  no  forma  sales;  por  la  acción  de  los  ácidos  dila- 
tados se  descompone  en  protóxido,  que  se  disuel- 
ve, y  en  peróxido  que  se  precipita;  parece  análo- 
f;o  al  óxido  de  hierro  magnético  y  tiene  Dor  fórmu- 
aCoO^Co«03.  ^ 

El  ácido  cobáltico  no  forma  sales  sino  muy  po- 
co estables,  que  se  descomponen  espontáneamen- 
te al  contacto  del  aire  y  no  se  ha  aislado  todavía. 
Mr.  Gmelin  ha  hallado  que  su  fórmula  era  Go03. 

Todas  las  sales  de  cobalto  tienen  por  base  el 
protóxido;  secas  ó  calcinadas,  son  de  color,  do  ro- 
sa, de  lila  ó  azules;  disueltas  en  el  agua  la  tifien 
de  color  de  flor  de  melocotón  pasando  al  rojo  gra- 
nate. Los  álcalis  cáusticos  precipitan  completa- 
mente el  cobalto  de  sus  disoluciones;  el  precipita- 
do, primero  azul  de  espliego,  se  convierte  en  vio- 
leta morada  por  Ist  ebullición;  Los  carbooatos  al- 
calinos los  precipitan  en  rosa,  el  amoniaco  y  su 
carbonato  en  esceso,  disuelven  de  nuevo  el  preci- 
pitado Y  se  tiüen  de  rojo.  Los  íosfatos  alcalinos  dan 
un  precipitado  azul,  y  los  arseniatos  uno  de  color 
de  flor  de  melocotón;  el  hidrógeno  sulfurado  no  los 
enturbia,  pero  los  hidrosulfatos  les  precipitan  en 
negro. 

Entre  Jas  sales  de  cobalto  citaremos  únicamen- 
te el  ciorura,  que  secado  por  Ja  evaporación  de 
sus  disoluciones,  os  azul  y  muy  soluble  en  el  agua, 
que  queda  teñida  de  color  rosado;  es  al  mismo 
tiempo  delicuescente  cuando  contiene  algo  de  clo- 
ruro de  hierro  ó  do  níquel,  y  por  rosuluidode  es- 
tas propiedades  cuando  es  'impuro  y  esta  en  una 
disolución  demasiado  dilatada,  forma  Jo  que  se 
40 
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llama  Unía  de  simpatía.  El  arseniato,  c(ue  recién - 
teniente  precipitado  es  de  un  hermosísimo  color 
de  rosa  flor  de  melocotón;  su  color  no  cambia  por 
la  desecación  y'le  conserva  algunas  veces  des- 
pués de  su  calcinación,  oero  las  mas  se  muda 
en  color  de  violeta  ó  de  lila;  es  insoluble  en  el 
agua  y  soluble  en  los  ácidos;  el  carbón  le  reduce 
fácilmente  á  arseniaro.  El  ¡fosfato,"  que  reciente- 
mente precipitado,  es  gelatmoso  y  de  un  azul  vio- 
lado; seco  ai  aire  es  do  un  hermoso*  azul;  calcina- 
do pierde  mucha  agua  y  se  convierte  en  un  negro 
violado;  el  carbón  le  reduce  mas  completamente 
por  cementación.  Mezclando  bien  íntimamente 
una  parte  de  fosfato  de  cobalto  húmedo,  obtenido 
precipitando  con  el  fosfato  de  sosa  una  disolución 
de  nitrato  de  cobalto,  con  8  partes  de  alúmina  ge- 
latinosa, haciéndole  secar  en  una  estufa,  y  calci- 
nando en  seguida  hasta  el  rojo  cereza  durante 
media  hora  én  un  crisol  cubierto,  después  pulve- 
rizando tan  finamente  como  se  pueda  la  masa  cal- 
cinada, se  obtiene  el  hermoso  color  conocido  con 
el  nombre  de  azul  Thenard  ó  azul  de  cobalto. 

Los  minerales  de  cobalto  se  reducen  á  dos,  á 
saber: 

El  cobalto  arsenical  da  un  gris  de  acero  puro, 
compuesto  de  cobalto,  de  arsénico  con  un  poco  de 
azufre,  de  hierro  y  de  niquel,  contiene  cerca  de 
20  por  400  de  cobalto;  cristaliza  en  cubos  sim- 
ples ó  modifícados.  Es  el  mas  abundante  de  los 
minerales  de  cobalto,  y  por  consiguiente  el  mas 
empleado  para  la  fabrícacion  del  esmalte.  Se  en- 
cuentra en  Schneeborg  y  en  Annaberg  en  Sajo- 
hia,  en  Riechelsdorf  y  en  Bieber  en  el  Hesse. 

El  cobalto  gris  ó  arsenio-sulfuro  de  cobalto, 
de  un  gris  claro  Qon  matiz  rojo,  tiene  un  brillo  es- 
tremadamente  metálico,  y  cristaliza  en  cobos  ó  en 
octaedros;  se  encuentra  sobre  todo  en  Tunaberg  y 
en  Skuterud,  en  Suecia,  esta  compuesto  principal- 
mente de  cobalto,  azufre,  arsénico,  y  ademas  una 
corta  cantidad  de  hierro  y  de  niquél;  contiene  de 
33  á  54  por  400  de  cobalto. 

Se  encuentra  alsunas  veces  en  la  superficie  de 
los  minerales  de  cobalto,  cobalto  oxidado  negro  ó 
pardo,  que  proviene  á  lo  que  parece  de  si|  alte- 
ración. El  cobalto  arsenical  produce  también  con 
su  alteración  el  cobalto  arseniado,  fácil  de  reco- 
nocer por  su  color,  que  pasa  de  un  hermoso  rosa- 
do flor  de  melocotón  á  un  rojo  carmin. 

Se  pueden  emplear  muchos  procedimientos 
para  sacar  el  óxido  de  cobalto  puro  de  sus  mine- 
rales; recomendamos  el  siguiente,  indicado  por 
Wcahler,  como  el  mas  económico  y  el  que  permite 
mas  fácilmente  separar  el  arsénico.  Se  mezcla  el 
mineral  crudo  con  el  triple  de  su  peso  de  carbo- 
nato de  potasa  y  otro  tanto  de  azufre  en  polvo  y 
se  proyecta  el  todo,  sucesivamente  y  en  partes 
pequeñas,  en  un  crisol  previamente  encendido 
hasta  el  rojo.  Se  tritura  en  seguida  groseramente 
la  masa  fundida,  y  se  apora  por  medio  de  agua 
hirviendo.  Se  disuelve  sulfuro  doble  de  arsénico  y 
potasio,  y  queda  un  polvo  negro  cristalino,  com- 
I^uesto  de  sulfuro  de  hierro  y  de  niquel;  se  disuel- 
ve este  polvo  en  ácido  sulfúrico,  alo  cual  se  añade 
un  poco  de  ácido  nítrico,  después  se  hace  hervir 
la  disolución  con  una  cantidad  de  nitrato  de  pota- 
saque  precipita  el  hierro  en  estado  de  sub-sulfato 
insoluble,  que  se  separa  en  seguida  porfíltracion. 
Se  precipita  entonces  el  cobalto  y  el  níquel  en  es- 
tado de  carbonato,  vertiendo  una  disolución  de 
carbonato  de  potasa  en  el  licor  filtrado;  se  filtra,  se 
hace  digerir  el  precipitado  con  el  ácido  oxálico, 
que  trasforma  los  carbonatos  en  oxalatos  de  co- 
¿alto  y  de  f»*quei  iasoluble  y  que,  si  queda  algo  de 


hierro,  forma  el  oxalato  de  peróxido  de  hierro  lo- 
lublc,  que  se  separa  por  medio  de  un  nuevo  lava- 
do. Se  disuelven  en  seguida  los  oxalatos  de  cobal- 
to y  de  niquel  *en  el  amoniaco,  se  estiende  con 
agua  la  disolución  y  se  la  espone  al  aire  libre  en 
un  vaso  abierto.  Cuando  se  ha  desprendido  todo 
el  esceso  del  amoniaco,  el  oxalato  doble  de  niquel 
y  de  amoniaco  se  precipita  en  forma  de  un  preci- 
pitado verde,  mientras  que  el  cobalto  queda  en  la 
disolución  guese  tiñe  de  rosado;  se  precipita  fácil- 
mente haciéndola  hervir  en  carbonato  ae  potasa. 

El  principal  empleo  del  cobalto  es  la  prepara- 
ción del  esmalte,  vidrio  azul  que  se  prepara  foo- 
diendo  juntamente  mineral  de  cobalto  quemado,  ó 
arena  cuarzosa  y  potasa;  el  azul  es  un  esmalte  re- 
ducido al  estado  de  polvo  impalpable. 

Las  figs.  852  y  853  representan  el  plano  y  cor- 

852 


te  de  un  horno  de  reverbero  empleado  para  que- 
mar los  minerales  de  cobalto,  la  rejilla  es  lateral, 
y  la  llama  sale  del  lado  opuesto,  dirigiéndose  al 
canal  6,  6,  y  de  alli  á  las  cámaras  de  condensa- 
ción, en  donde  se  deposita  el  ácido  arsénico,  y  de 
donde  se  le  saca  de  cuando  en  cuando  por  medio 
de  puertas  dispuestas  al  efecto.  Es  necesario  cui- 
dar de  que  la  torrefacción  no  sea  completa,  porque 
entonces  el  hierro  y  el  niquel  se  quedarían  eo  el 
esmalte,  y  le  darían  un  tinte  Teraoso,  mientras 
que  cuando  queda  en  el  mineral  quemado  eieria 
cantidad  de  azufre  y  de  arsénico,  se  forma  de»- 

f)ues  de  la  fusión  de  este  mineral,  un  arseoio-«il- 
uro  de  niquel  y  de  hierro,  que  separa  comple- 
tamente estos  metales,  y  se  reúne  en  botón  en  el 
fondo  de  los  crisoles  en  donde  se  bpera  la  fuaioo: 
este  producto  lleva  el  nombre  de  speiss.  Porotra 
parte  es  necesario  que  la  torrefacción  se  prolon- 
gue bastante,  sin  lo  cual  alguna  parte  del  cobalto 
pasaría  al  speiss. 

Se  estiende  el  mineral  pulverizado,  en  una  ca- 
pa de  Om.lOá  0m.l2(4  y  Viá  7  Y  Vi  P^^^S^das) 
de  grueso,  sobre  la  solera  del  horno  de  tostar,  y 
se  renuevan  de  tiempo  en  tiempo  las  superficies 
con  una  hurgonera,  basta  que  la  operacioo  llegue 
á  un  punto  conveniente. 

Se  mezcla  entonces  íntimamente   el  mineral 
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loalado  y  lamizado  coo  areoa  cuarzosa  muy  pu- 
ra, pasándoles  juntameole  por  entre  las  pie- 
dras. La  tmezcla  mecáDÍca,  asi^ obtenida,  lleva  el 
nombre  de  zafre;  p  esta  se  añade  uua  propor- 
ción conveniente  de  carbonato  de  potasa  Tundido 
eu  vasijas  de  barro  colocadas  en  un  horno  análo- 
fio  á  los  de  vidriería,  representado  de  corte  tras- 
versal en  la  fiq,  854  y  de  curte  longitudinal  en  la 
fig.  855.  Este  íiorno  es  de  solera  circular  y  está  cu- 


bierto de  una  bóveda  rebajada,  se  carga  el  com- 
bustible, aue  es  leña,  por  la  hornilla  de  ladrillo 
ddy  por  (a  puerta  6;  c  es  el  cenicero;  la  llama 
penetra  en  el  hornd  por  la  abertura  a  dispuesta 
en  medio  de  la  solera,  después  se  dirige  por  las 
rampas  1 1  (/iy.  854)  á  unos  hornos  de  llamas  perdi- 
das que  sirven  para  agriar  la  arcilla  cuarzosa,  y 
para  fritar  la  potasa;  las  aberturas  /i/i  que  se  cier- 
ran durante  la  operación  sirven  para  introducir  en 
el  horno  las  vasijas  en  que  se  ejecuta  la  fusión; 
esían  en  número  de  seis  á  ocho,  están  dispuestas 
circolarmeote  en  el  escaloncito  del  horno,  y  se 
elevan  casi  basta  la  altura  de  los  postigos  //de- 
lante de  los  cuales  están  las  placas  fundidas  g  g; 
en  la  parte  inferior  de  estas  vasijas  están  practi- 
cadas unas  aberturas,  que  se  cierran  durante  la 
operación,  con  placas  de  Í2ual  naturaleza,  tapadas 
con  arcilla,  y  por  las  cuales  se  hace  correr,  des- 
pués de  cierto  número  de  operaciones,  el  speis8 
que  se  ba  reunido  en  el  fondo  de  las  vasijas,  cuan- 
do la  fusión  se  ha  verificado  y  se  ba  sacado  todo  el 
esmalte.  Estas  aberturas  están  colocadas  enfrente 
de  las  puertas  muradas  e  6  que  sirsen  para  des- 
cargarlas. 

La  fusión  se  efectúa  fácilmente  y  de  ordinario 
en  el  espacio  de  ocho  horas,  se  saca  entonces  el 
esmalte  en  vasijas  de  hierro  interiormente  cubier- 
tas ^e  arcilla  y  se  vierte  en  agua  fria  para  ai^riar- 
lo  y  contribuir  á  su  ulterior  pulverización. , 


El  vidrio  azul  obtenido  asi  se  pulveriza  prime- 
ro en  seco  por  medio  de  bocartes ,  y  después  su 
tritura  con  agua  entre  dos  muelas  de  granito  ho- 
rizontales análogas  á  las  do  los  molinos  de  trigo. 
Se  clasifica  en  seguida  sucesivamente  por  leviga- 
cion  el  azul  obtenido  según  su  grado  de  peque- 
nez en  grueso  azul  (aL  streublau)  que  ó  bien  se 
entrega  asi  á  la  venta,  ó  bien  se  pasa  otra  vez  por 
las  piedras:  color  {al.  farbe)  obtenido  después  de 
una  horade  reposo:  eschel^  sedimento  consecutivo 
muy  fino,  mezclado  con  panes  cuarzosas  proce- 
dentes de  las  piedras,  y  en  lodos  (al.  sumpfeschel) 
último  depósito  muy  impuro  aue  se  forma  en  los 
grandes  reservatorios  en  donae  se  deja  el  agua 
Gasta  que  se  clarifica  del  lodo;  estas  escorias  so 
repasan  en  la  fundición  para  esmalte.  Las  fábricas 
de  cobalto,  distinguen  estos  diversos  productos 
perlas  letras  siguientes:  k  mineral  de  conaltoeru- 
do,  FK,  FFK  mineral  rico,  muy  rico;  s,  mineral  tos- 
tado; os,  Hs,  Fs,  FFs,  mineral  tostado  ordinario, 
mediano,  rico,  muy  rico;  c,  color;  oc,  mc,  fc,  ffc, 
FFFC,  ffffc  lasdi versas  calidades  de  color;  e  eschel, 
y  OEt  he,fe,ffi£,  fffe,  ffffe,  las  diferentes  varie- 
(iudes  ó  matices  de  color.  Los  speiss  que  se  reú- 
nan en  el  fondo  de  las  vasijas,  contienen  comun- 
mente cerca  do  50  por  400  de  níquel,  40  de  arsé- 
nico y  iO  de  azufre,  de  hierro,  de  cobalto  y  de 
cobre,  y  á  veces  algo  de  antimonio;  antes  care- 
cian  de  valor,  y  hoy  son  muy  estimados  para  la 
preparación  del  níquel. 

Se  concibe  fácilmente  que  la  proporción  del 
cuarzo  y  de  la  potasa  que  debe  añadirse  á  los  mi- 
nerales de  cobalto  en  la  preparación  del  esmalte, 
depende  de  su  dosis  de  cobalto  y  de  la  intensidad 
del  color  que  se  quiere  obtener;  por  otra  parte,  el 
grado  de  torrefacción  depende  igualmente  de  la 
proporción  de  los  metales  eslranos  y  del  estado 
en  qpe  se  encuentran  en  el  mineral:  asi  ciertos 
minerales  con  poco  cobalto  y  con  mucha  cantidad 
de  otros  óxidos  metálicos,  se  deben  fundir  crudos 
con  otros  minerales  ricos,  también  crudos,  que  les 
dan  una  cantidad  de  azufre  y  de  arsénico  suficien- 
te para  hacer  pasar  todos  los  metales  estraños  al 
speiss.  Estos  diversos  datos  se  obtienen  por  me- 
dio de  un  pequeño  ensayo,  que  consiste  en  mez- 
clar una  parte  de  mineral  de  cobalto  crudo,  par- 
cialmente tostado,  y  totalmente  tostado,  con  3,  6, 
9  y  12  partes  de  una  mezcla  de  2  partes  de  arena 
cuarzosa  blanca  y  de  una  parte  de  carbonato  de 
potasa  fundido,  después  fundiéndolas  doce  mez- 
clas asi  obtenidas,  en  neaueños  crisoles  cubiertos, 
basta  la  temperatura  de  los  ensayos  del  hierro.  Se 
conoce  en  seguida  por  el  color  del  vidrio,  cual  es 
la  mezcla  mas  conveniente.  Este  ensayo  se  efec- 
túa sobro  todo  con  los  minerales  de  cobalto  argen- 
tíferos del  Erzgebirge.  La  plata  pasa  al  speiss,  el 
cual  se  somete  á  la  amalgamación,  j  cuyos  lodos  se 
tratan  en  seguida  para  sacar  el  níquel. 

Terminaremos  este  artículo  indicando  un  modo 
muy  sencillo,  empleado  en  Alemania  para  prepa- 
rar el  óxido  de  cooalto  aplicable  á  la  pintura  en 
porcelana.  Se  quema  el  mineral  de  cobalto  cuanto 
se  pueda,  se  reduce  el  mineral  tostado  á  una  papi- 
lla espesa  con  el  ácido  sulfúrico,  se  introduce  todo 
en  un  crisol  de  barrq,  en  donde  se  le  deja  dige- 
rir, durante  cierto  tiempo,  á  200  ó  300";  en  fin,  se 
evapora  hasta  sequedad,  se  calienta  hasta  el  rojo, 
y  se  sostiene  esta  temperatura  durante  una  hora. 
Después  del  enfriamiento  se  pulveriza  la  masa  y 
se  la  trata  con  agua  hirviendo,  se  filtra,  se  estien- 
de con  agua  fria,  se  acidula  el  líquido  con  un  poco 
de  ácido  sulfúrico;  después  se  precipita,  asitando 
constantemente,  con  una  disolución  do  canjonalo 
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de  sosa,  Hejándo  de  hacerlo  lan  luego  como  el  lí- 
quido pierde  toda  r^eaocion  acida,  y  que  el  precipi- 
tado en  lugar  de  ser  amarillento  toma  el  color  de 
rosa;  todo  el  hierro  entondes  se  precipita  en  el  es- 
tado de  subarseniato,  arrastrando  consigo  al  arsé- 
nico y  no  dejando  en  el  líquido  filtrado  mas  que 
sulfato  de  cobalto  que  le  tifie  de  rosado;  por  otra 
parte  se  funden  unidas  10  partes  de  potaáa  del  co- 
mercio, 15  de  arena  cuarzosa  y  una  de  polvo  de 
carbón;  se  pulveriza  la  masa  fundida^  se  disuelve 
en  agua  hirviendo,  se  decanta  y  se  obtiene  una 
disolución  de  silicato  de  potasa,  que  se  destina  á 
precipitarla  disolución  de  sulfato  de  cobalto  que 
se  ha  obtenido  como  se  indicó  anteriormente;  se 
forma  sulfato  de  potasa  soluble  y  se  precipita  una 
mezcla  íntima  de  sílice  gelatinosa  y  de  oxido  de 
cobalto  que  contiene  un  poco  de  sificato  de  pota- 
ba. Este  precipitado  tiene  un  color  pardo  bajo,  que 
aplicado  a  la  porcelana  toma  después  de  su  coc- 
ción nn  brillante  color  azul. 

La  producción  del  esmalte  es  anualmente  de 
cerca  de: 

Suecia  y  Noruega...  .....  2,000  a  2,500  qm* 

Sajonia.  ^  . 5,000—  6,000 

Prusia 3,000—  3,600 

Hesse  electoral  (Schwarzen- 

fels. 3,500—  i.OOO 


I 


43,500  á  16,000  qm. 

l^obre.  {ingl,  copper,  al,  kupfer,  /r.  cuivre.) 
Kl  cobre  es  uno  de  los  metales  que  desde  mas  an* 
tiguo  se  conocen;  su  color  es  pardo- rojo,  brillan  • 
te,  ligeramente  matizado  de  amarillo  y  caracterís- 
tieo;  tiene  un  olor  y  sabor  ligeros  y  desagradables. 
La  mayor  parte  de  sus  combinaciones  son  veneno- 
sas; su  densidad  varía  de  8.8  á  8.9:  es  poco  sonoro 
'  mas  duro  que  el  oro  y  la  piala;  es  muy  dúctil,  se 
eja  batir  en  láminas  muy  delgadas  y  estirar  en  la 
hilera  en  hilos  finísimos.  Es  el  mas  tenaz  de  todos 
los  metales  escepto  el  hierro,  necesitando  p»ra 
romperse  un  esfuerzo  de  34  kilogramos  por  milí- 
metro cuadrado  de  sección.  Su  dilatación  lineal 
de  O  á  100^  es  de  Vns  ^^  ^"  longitud  primitiva;  se 
funde  á  27**  del  pirómetro  de  Wedgwood  y  si  se 
eleva  esta  temperatura  produce  vapores  que  dan 
á  la  llama  un  hermoso  color  verde.  La  intensidad 
de  este  color  podría  hacer  creer  que  es  muy  volá- 
til, y  en  realiaad  no  lo  es  sino  muy  poco,  porque 
Mr."Berthier,  habiendo  hecho  calentar  un  peso 
determinado  en  un  crisol,  con  brasca,  en  horno 
de  porcelana  de  Sévres,  dejándolo  en  él  durante 
toda  la  cochura,  no  ha  encontrado  mas  que  V2  P^^ 
400  de  pérdida. 

El  cobre  nose  altera  á  la  temperatura  ordina- 
ria estando  seco  el  air,e,  pero  al  contacto  del  aire 
húmedo  se  recubre  de  una  película  de  cardenillo, 
,  que  parece  ser  hidro-carbonato  de  deutóxido.  Ca- 
lentada en  contacto  del  aire  se  recubre  de  una 
capado  protóxido,  que  se  desprende  por  el  cho- 
que; si  se  calienta  basta  el  grado  de  fusión,  se 
produce  la  oxidación  con  mayor  rapidez;  después 
de  fundido  se  apodera  de  una  parte  del  protóxido 
de  que  se  recubre,  perdiendo  parte  de  su  ductili- 
dad y  volviéndose  su  grano  rojo  y  apagado:  pue- 
den devolvérsele  sus  cualidades  primitivas  hacién- 
dolo fundir  en  contacto  con  el  carbón.  El  protóxi- 
do, no  hallándose  en  contacto  con  el  cobre  metá- 
lico, absorbe  una  nueva  cantidad  de  oxígeno  por 
la  torrefacción  y  se  convierte  en  deutóxido.  El  co- 
bre no  descompone  el  acua  á  ninguna  temperatu- 
ra, ni  aun  en  presencia  de  los  ácidos;   el  sulfúríco 


no  le  alaca  sino  cuando  está  muy  concentrado  é 
hirviendo,  en  cuyo  caso  hav  desprendimiento  de 
ácido  sulfuroso  y  se  forma  er  sulfato  de  deutóxido: 
el  hidroclórico  concentrado  lo  ataca,  pero  solo 
cuando  está  muy  dividido,  tal  como  se  le  obtiene, 
por  eiempTo,  precipitando  tina  de  sus  disoluciones 
por  el  hierro  metálico;  el  nítrico  y  el  agua  regia  lo 
disuelven  fácilmente.  Cuando  se  tiene  elcobre  cier- 
to tiempo  en  fusión,  cm  contacto  con  el  carbón,  se 
torna  agrio  por  combinársele  un  poco  de  carbono; 
el  azufre,  el  fósforo  y  el  arsénico  se  combinan  di- 
rectamente con  él  con  ayuda  del  calor;  una  peque- 
fia  cantidad  de  fósforo  comunica  al  cobre  suma 
dureza,  hasta  el  punto  de  poder  emplearlo  para 
instrumentos  cortantes;  absorbe  ei  cloro  gaseoso 
y  también  el  bromo  produciendo  oalor  y  luz. 

£1  cobre  se  liga  facrlmente  con  todos  loa  meta- 
les, escepto  9I  hierra  y  el  plomo,  y  sus  aleacione!) 
tienen  por  lo  general  grande  importancia  en  las 
artes.  Las  principales  son  lo;3  bronces,  aleaciones» 
de  cobre  y  estaño;  los  latones,  de  Cobre  y  zinc,  y 
e\  metal  íflanco,  triple  aleación  de  cobre,  mquél 
y  zinc. 

Los  óxidos  de  cobre  se  reducen  fácrilmente  por 
medio  del  hidrógeno,  d  carbono,  ef  azufre,  las 
sustancias  orgánicas  y  muchos  metales,  entre  ellos 
el  hierro  y  el  zinc. 

E\  protóxido  decobre  es  rojo  hepático  y  se  funde 
al  calor  blanco:  calentado  al  contacto  del  aire  ab^ 
sorbe  oxígeno  y  se  convierte  en  deutóxido.  Es  una 
base  débil  que  se  descompone  en  cobre  metálico  y 
deutóxido  por  la  acción  dTe  la  mayor  parte  de  lo^ 
ácidos;  el  nidroclórico  lo  disuelve  sin  descompo- 
nerlo, como  también  el  amoniaco^  dando  uaa  di- 
solución incolora:  forma  un  hrdrato  de  color  ana-> 
ranjado^  Se  cTompone  def 


Cobre.  . 
Oxígeno. 


0.8878 1  pj^ 


Él  deutóxido  de  cobre  es  negro  y  muy  bisro- 
raétrico:  sufre  una  temperatura  elevada  sin  foo- 
dirse  ni  descomponerse;  es  soluble  en  el  carbo- 
nato de  amoniaco  y  en  el  amoniaco  cáustico  eo 
contacto  del  ácido  carbónico,  dando  disolucione:) 
de  un  hermoso  color  celeste.  Es  una  base  podero- 
sa y  se  prepara  calcinando  el  nitrato  de  cobre:  se 
compone  de: 


Cobre.  - 
Oxígeno. 


0.2027 


^¡CuO. 


El  hidrato  es  de  un  azul  claro. 

El  peróxido  de  cobre  se  obtiene,  según  íbe- 
nard,  tratando  el  deutóxido  de  cobre  muy  dividí-* 
do  por  medio  del  agua  oxigenada.  Sa  color  es  ama- 
rillo ligeramente  aceitunado;  se  cambia  en  deutó- 
xido con  desprendimiento  de  oxígeno  cuando  se  ie 
trata  por  los  ácidos.  Se  compone  de: 


Cobre.  . 
Oxlaeno 


a"i  <^"0'' 


Hay  sales  de  cobre  con  base  de  protóxido,  y 
con  base  de  deutóxido,  de  las  cuales  fas  que  son 
solubles  son  muy  venenosas.  El  hidrógeno  sul- 
furado y  los  hidrosulfatos  precipitan  el  cobre  de 
ellas  en  el  estado  de  sulfuro,  de  un  color  castaño 
oscuro,  insoluble  en  un  esceso  de  bidrosolfaio. 
Muchos  metales,  entre  otros  el  hierro,  el  zinc  y  el 
plomo,  precipitan  el  cobre  en  estado  metálico 
en  la  forma  ue  pajitas  de  un  rojo  hermoso.    < 

h^s  sales  de  protóxido  son  poco  calables:  las 
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ínsolubles  sOD  blaacas,  oscuros  ó  anaranjadas,  y  se 
disoeWen  en  el  amoniaco  dando  disoluciones  inco- 
loras: las  solubles  son  incoloras,  son  precipitadas 
en  color  anaranjado  por  la  acción  de  los  álcalis  y 
suscarbonatos;  y  en  blancoporel  prusiato  ama- 
rillo de  potasa  y  los  fosfatos  alcalinos. 

Las  tales  da  deutóxido  son  generalmente  acu- 
les ó  verdes:  las  insotubles  se  disuelven  en  el  amo- 
niaco y  en  au  carbonato  que  coloran  de  azul;  las 
solubles  se  precipitan  en  este  color  por  los  álcalis 
T  sus  carbonates;  el  precipitado  que  resulta  es  so^ 
luble  en  el  amoniaco,  en  su  carbonato  y  en  los 
bicarbonatos  alcalinos;  por  el  prusiato  amarillo  de 
potasa  son  precipitadas  en  pardo-roio,  p9r  el  fos- 
rato  de  sosa  en  verde  azulaao  y  por  loa  arseniatos 
en  atul  claro. 

Las  principales  sales  de  cobre  son  las  si« 
go lentes: 

El  prototulfitro  de  cobre  que  es  ^e  un  gris 
negruzco,  qnebradizo  y  lo  bastante  blando  para 
dejarse  cortar  con  el  cuchillo:  es  fusible  á^la  sim- 
ple llama  de  una  bujía  é  inalterable  por  la  sola 
acción  del  calor:  por  la  calcinación  se  convierte 
en  deutóxido  puro,  si  la  temperatura  es  muy  ele- 
vada; pero  si  es  baja  se  forma  mocho  sulfato.  Es 
inatacable  por  el  ácido  bidroclóríco,  y  se  disuelve 
en  el  ácido  nürlco  y  en  el  agua  regia:  el  hidrógeno 
no  lo  reduce;  se  combina  fácilmente  por  la  via 
seca  con  los  sulfurós  alcalinos  y  metálicos  para 
formar  dobles  sulfures,  teniendo  grande  aGnidad 
con  el  sulfuro  de  hierro:  también  se  combina  con 
mncba  facilidad  con  los  arseniuros  metálicos* 

El  sulfato  de  deulóiCido  de  cobre  6  caparrosa 
azul  es  muy  soluble  en  el  agua;  se  usa  mucho  en 
tintorería  y  en  la  encaladura  de  los  trigos.  En  los 
talleres  de  retinar  oro  y  plata  se  le  obtiene  en 
gran  cantidad. 

El  arserúto  de  deuióxido  de  cobre  es  insoluble 
y  constituye  ese  hermoso  color  conocido  con  el 
nombre  de  verde  de  Scheeie* 

El  devtoclorurOf  es  pardo  amarillento;  el  calor 
lo  descompone  en  cloro  y  protoclorurot  es  deli- 
cuescente y  soluble  en  el  alcool  cuya  llama  se  ti- 
fie de  verde;  cuando  está  hidratado  es  verde;  sus 
disoluciones  acuosas  son  azules  cuando  están  dila- 
tadas, y  verdes  cuando  están  concentradas* 

El  protocloruro  de  cobre  es  de  un  blanco  am- 
barino, semitrasparente,  fusible  á  temperaturas 
nieoorea  que  la  del  calor  rojo,  y  casi  insoluble  en 
el  agua. 

El  deutóxido  y  el  deutocloroto  de  cobre  se 
combinan  en  diversas  proporciones,  formando 
oxiolorvros:  uno  de  ellos,  conocido  con  el  nombre 
de  verde  de  Brutistmcfc,  se  emplea  en  la  pin- 
tora. 

Hay  tres  carbonatos  de  deutóxidos;  el  carbo-^ 
nato  dnfUdro  ó  mworíno que  es  pardo,  el  carbono* 
to  azul  y  el  verde;  todos  se  encuentran  en  la 
naturaleza. 

Los  mineral*^  de  cobre  son  tan  variados  como 
numerosos;  he  aqui  los  principales: 

Ah  Cobre  nativo:  se  halla  en  cristales  regula  • 
res,  en  dendritas  ó  en  estado  fíliforme>  general- 
mente en  los  terrenos  primitivos  ó  de  transición 
acompañado  en  corta  cantidad  de  los  otros  mine- 
rales cobrizos:  se  le  encuentra  principalmente  en 
Torinski,  en  laSibería;  en  Hungría,  en  Fahlun,en 
üoecia,  en  Cornualles,  etc.  Las  gandas  que  le 
acompañan  son^l  granito,  gneis,  esquistos  micá- 
ceo y  arcilloso,  cal  carbonatada  y  fluatada,  sulfato 
de  barita,  etc. 
B.    Óxidos  de  cobre. 

Protóxido  de  cobre,  cobre  onidulado  (ai.  rolh- 


kupfererz):  de  on  rojo  de  cochinilla  teñido  de^ris; 
desmeouzable;  densidad  G.O;  cristaliza  en  el  siste- 
ma regular  ó  compacto;  se  encuentra  en  el  Altai,  y 
sobre  todo  en  Chessy,  departamento  del  Hódano, 
en  Francia. 

Oa}ido  negro  de  cobre  (al*  kupferschwarz);  es 
terroso,  de  un  color  negro  aterciopelado  que  tira 
algunas  veces  á  pardo:  se  encuentra  ordinaria- 
mente acompañado  de  otros  minerales  de  cobroi 
f>artioularmente  de  pirita  cobriza,  sobre  los  cua  - 
es  forma  una  capa:  se  compone  de  deutóxido  de 
cobre  y  óxido  de  hierro  hidratado  'mezclado  aN 
gunas  veces  con  hidrato  de  manganeso. 

Oxido  de  cobre  ferrífero  {al.  ziegelerz);  es, 
como  su  nombre  lo  indica,  una  mezcla  de  protóxi- 
do  de  cobre  y  óxido  de  hierro  hidratado:  se  en- 
cuentra en  los  mismos  terrenos  que  la  pirita  co- 
briza, de  cifya  descomposición  parece  provenir. 
Gé    Compuestos  sulfurados  y  arseniadoSé 

Cobre  sulfurado  (al.  kopfer^lanz);  es  de  un 
color  gris  de  plomo  negruzco,  ligeramente  me^* 
tálico,  fusible  a  la  simple  llama  de  una  bujía  y  lo 
bastante  tierno  para  dejarse  cortar  por  el  cuchi- 
llo; estructura  concoidea.  Cristaliza  en  hexágonos 
regulares;  su  densidad  es  de  4.8  á  5.5:  en  el  esta- 
do puro  contiene  79.73  por  100  de  cobre;  lleva  ' 
ordinariamente  unu  pequeña  cantidad  del  sulfuro 
de  hierro  y  algunas  veces  de  sulfuro  de  plata.  Es' 
uno  de  los  minerales  de  cobre  mas  ricos:  se  en- 
cuentra en  Sibería,  Sueciai  Sajonia,  y,  sobre  to- 
doj  en  Cornualles. 

Cobre  piritoso  {al,  kupferkies):  es  el  mas  ge- 
neral é  importante  de  los  minerales  de  cobre;  es 
una  combinación  de  azufre,  cobre  y  hierro  que 
contiene  54  por  iOOdecobre,  y  cuya  densidad  es  de 
4.1  á  4.3:  color,  amarillo  de  latón,  variando  al 
amarillo  de  oro,  é  irisado  algunas  veces  en  la  su- 
perficie; estructura  concoidea,  y  brillo  metálico; 
ae  le  encuentra  generalmente  cristalizado  en  te- 
traedros truncados,  es  frágil*  y  no  da  chispas  con 
el  eslabón,  como  la  pirita  de' hierro,  que  desdo 
luego  tiene  un  color  mas  bajo.  Generalmente  va 
acompañado  de  otros  minerales  de  cobre,  plomo» 
hierro  y  zinc  sulfurados:  con  frecuencia  es  aurífe- 
ro ó  argentífero. 

Cobre  abigarrado  {al.  buntknpferer^):  combi- 
nación de  cobre  y  hierro  sulfu raaos,  de  color  en- 
tre rojo  de  cobre  y  pardo  de  tumbaga,  de  lo  que 
resulta  un  color  amarillo  bronceado,  irisado  en  la 
superfície  y  que  presenta  un  brillo  metálico,  su 
densidad  de  4.0  á  o.l4;  es  un  mineral  abundante, 
cristaliza  raras  veces  y  contiene  cerca  de  64.07  de 
cobre. 

Cobre  gris  {al.  fablerz.)  Dase  este  nombre  á 
las  combinaciones  proporcionalmente  variables  de 
azufre,  antimonio,  arsénico,  cobre,  hierro,  zinc 
algunas  veces  y  plata  con  frecuencia.  El  color 
varía  desde  el  gris  de  acero  al  gris  de  plomo;  tie- 
ne brillo  metálico  y  densidad  de  4.79  á  5.i0;  cris- 
taliza principalmente  en  tetraedros.  Este  mineral 
es  muy  importante,  puestoque  contiene  de  40 á  45 
por  400  de  cobre  y  algunas  veces  desde  5  basta 
30  por  400  de  plata. 

Bumonita:  combinación  de  azufre,  antimonio, 
hierro  y  plomo,  de  color  gris  de  plomo  mas  ó  me- 
nos pronunciado;  tiene  brillo  metálico  y  densidad 
de  5.7  á  5.8.  Es  mas  raro  que  los  minerales  pre- 
cedentes y  contiene  de 42  á  43  por  100  de  cobre  y 
y  de  30  á  40  por  100  de  plotoo. 
D.    Carbonatos, 

Misorina:  cobre  carbonatado  anhidro  de  co- 
lor pardo -negruzco  pronunciado,  estructura  con- 
coidea en  masas  terrosas  ó  compactas;  densidad 
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3.62:  no  se  le  ha  encontrado  mas  que  en  el  lo- 
dostan  y  contiene  A%  por  400  de  cobre. 

Carbonato a%uld€ cobre  [al*  kapfer  lazar,  ingL 
azurite.)  Es  un  hidrocarbooato  de  cobre,  de  un 
hermoso  azul,  brillo  vidrioso  y  densidad  de  3.5  á 
3.83;  generalmente  cristaliza  en  prismas  romboi- 
dales oblicuos  modificados;  contiene  cerca  de  5tt 
por  400  Recobre.  Es  un  mineral  bastante  abun- 
dante: en  Ghessy  y  en  el  Banato  se  emplea  con 
mucha  ventaja  para  la  fabricación  del  sulfato  de 
cobre. 

Carbonato  de  cobre  verde)  malaquita:  es  un 
carbonato  de  cobre  básico  é  hidratado,,  de  un 
hermoso  color  verde,  cuya  densidad  es  de  3.56 
á  i*0  y  que  tiene  50  por  100  de  cobre.  Se  encuen- 
tra en  Cbessy  y  en  los  montes  Urales.  La  mala- 
qaita  es  unas  veces  laminosa,  otras  compacta  y 
torrea;  cristalÍ7a,  raras  veces,  en  cristales  deri- 
vados de  un  prisma  romboidal  recto. 

E.  Arsentatos  y  fosfatos:  minerales  bastante 
raros  que  se  encuentran,  sobre  todo,  en  Gornua- 
lies:  entre  ellos  se  cuentan  la 

Erinita  (al.  kupi'erglimmer.)  Arseniato  de  co^ 
bre  romboédrico,  color  verde  esmeralda  y  que 
contiene  i6  por  i 00  de  cobre. 

Uroconita:  cobre  arseniatado  en  octaedros 
obtusos  de  ba^e  rectangular,  color  azul;  encierra 
40  por  iOO  de  cobre. 

Olivenita:  arseniato  de  cobre;  cristaliza  en 
prismas  romboidales  rectos,  color  verde  •oliva  ó 
sombrío,  con  40  á  45  por  i 00  de  cobre. 

Afanesia:  cobre  arseniatado,  en  láminas  cris- 
talinas verde  azuladas  y  con  50  por  400  de  cobre. 

Eucroita:  este  mineral  es  de  igual  naturaleza 
que  el  anterior,  de  un  color  verde  esmeralda; 
cristaliza  en  prismas  romboidales  rectos  y  contie- 
ne 38  por  100  de  cobre:  se  encuentra  en  Hungría. 

Cobre  fosfatado:  negro  verdoso,  cristaliza  en 
cctaedrosde  base  rectangular,  con  50  por  100  de 
cobre. 

F.  Cobre  sulfatado:  se  forma  continuamente 
en  las  minas,  por  la  alteración  del  cobre  piritoso; 
es  soluble  en  el  agua,  y,  por  consiguiente,  poco 
abundante. 

G.  Oxicloruro  de  cobre,  atakamita.  Hállase  en 
el  Perú  y  en  Gbile,  ya  en  masas,  ya  en  arenas  de 
un  hermoso  verde  esmeralda  pronunciado.  Es  raro 
y  tiene  57  por  100  de  cobre. 

H.    HidrO'Silicatos. 

Dioptasai  tiene  un  hermoso  verde  esmeral- 
da, y  cristaliza  en  hexaedros  traslúcidos  con  bri- 
llo vidrioso:  es  muy  raro  y  se  le  encuentra  en  el 
pais  de  Kirguis. 

Kietel  malaquita:  amorfo,  de  un  verde  mas  ó 
menos  azulado  y  contiene  32  por  400  de  cobre. 

Somervilita:  este  mineral  es  amorfo,  de  color 
verde  mas  ó  menos  azulado;  se  encuentra  en  los 
Estados  Unidos. 

Ensayo  de  los  minerales  de  cobre.  La  gran 
variedad  y  diferencia  que  presentan  los  minera- 
les de  cobre  los  hacen  las  mas  veces  difíciles  de 
reconocer  á  simple  vista,  pero  es  raro  que  en 
ellos  no  se  descubra  la  presencia  del  cobre  por 
una  capa  mas  ó  menos  sensible  de  cardenillo; 
por  otra  parte,  tostando  el  mineral  pulverizado, 
ya  solo,  ya  con  el  nitro  y  tratándolo  después  por 
el  amoniaco  ó  su  carbonato,  se  reconoce  en  segui- 
da el  cobre  por  el  hermoso  color  azul  que  toma  el 
líquido.  Hay  también  muchos  minerales  de  cobre, 
como  el  protóxido  y  oxídulo,  los  carbouatos,  etc., 
que  se  disuelven  inmediatamente  en  el  carbona- 
to de  amoniaco,  sin  necesidad  de  tratamiento 
previo. 


En  un  ensayo  de  cobre  lo  primero  que  deb« 
hacerse  es  procurarse  una  muestra  que  t^oga  pró- 
ximamente la  composición  media  del  conjunto  que 
se  ha  de  ensayar.  Para  esto  se  eligen  á  simpU 
vista  muestras  de  los  diversos  minerales  que  com- 
ponen el  montón,  de  modo  que  la  reunión  de  ello:» 
represente  la  composición  total,  se  pulverizan  y  se 
mezclan  bien.  En  seguida  se  ensaya  al  soplete  uoa 
parte  de  esta  mezcla  para  reconocer  si  tienen  ar- 
sénico V  azufre,  en  cuyo  casóse  desprenderán  va^ 
pores  (fe  olor  aliáceo  y  sulfuroso.  Guando  el  mine- 
ral contenga  estos  dos  cuerpos,  lo  cual  sucede 
frecuentemente,  se  toman  40  gramos  y  se  mezclan 
con  5  gramos  de  serrín  de  madera,  se  empapa  to- 
do en  aceite  y  se  calienta  en  un  crisol  á  un  fuego 
moderado,  hasta  que  no  se  desprendan  vapores 
arsenicalea.  Después  que  la  materia  se  enfna,  se 
pulveriza  y  tuesta  en  un  tiesto  al  calor  rojo  sera- 
brío  hasta  que  se  hayan  quemado  todo  el  carbón 
y  azufre;  al  concluir  la  operación  es  menester 
elevar  repentinamente  la  temperatura  y  llegar  ai 
calor  blanco  durante  algunos  minutos  para  des- 
componer la  pequeña  cantidad  de  sulfato  de  cobre 
que  pudiera  haberse  producido.  El  residuo  s« 
mezcla  con  la  mitad  de  su  peso  de  bórax  calcina- 
do, i/|2  de  negro  de  humo  y  algunas  gotas  de 
aceite  para  darte  consistencia;  después  se  coloca 
en  un  crisol,  cuya  cubierta  se  enloda  y  se  mete 
en  un  horno  de  viento  de  buen  tiro,  donde  prime- 
ro se  calienta  gradualmente,  y  se  da  luego  u» 
golpe  de  fuego,  que  se  sostendrá  quince  ó  veíate 
minutos.  Se  saca  el  crisol  del  fuego  y  se  rompe 
cuando  está  frío,  obteniéndose  un  botón  de  co- 
bre metálico,  cuyo  peso,  color  y  maleabilidad  daa 
con  bastante  ej^acUtud  el  valor  del  mineral  en- 
sayado. 

Guando  el  ensayo  al  soplete  no  índica  la  pre- 
sencia del  arsénico,  se  puede  suprimir  la  primera 
calcinación;  en  fin,  si  este  ensayo  tampoco  pre- 
senta azufre,  se  puede  fundir  inmediatamente  el 
mineral  con  bórax,  negro  de  humo  y  unas  gotae 
de  aceite. 

Los  minerales  de  cobre  se  ensayan  frecuente- 
mente por  la  vía  seca  de  un  modo  algo  diferente 
del  que  precede,  que  consiste  en  calcinarlos  y 
fundirlos  después  con  tres  partes  de  flujo  negrOr 
El  peso  del  botón  metálico  da  el  tenor  del  mi- 
neral. 

En  todo  caso  se  copela  el  botón  con  plomo  po- 
bre para  ver  si  tiene  plata  ú  oro. 

bl  ensayo  por  vía  húmeda  es  mas  exacto,  pero 
exige  un  poco  mas  de  tiempo  y  de  práctica.  Para 
analizar  el  cobre  por  este  procedimiento,  hay  que 
tratar  10  gramos  de  la  materia  bien  porfinzade 
por  medio  del  agua  regia  hirviendo,  la  cual  debe 
tener  mucho  mas  ácido  nidroclórico  que  nítrico,  ó 
mejor  aun  por  el  hídroclórico  solo,  cuando  este 
ácido  puede  disolver  todo  el  cobre:  si  el  mineral 
contuviese  plomo,  sería  necesario  sustituir  el  ácido 
hídroclórico  por  el  sulfúrico,  para  separar  dicho 
metal  en  el  estado  de  sulfato  insoluble.  Se  evapo- 
ra hasta  sequedad,  se  vuelve  á  tratar  el  residuo 
por  el  acido  hídroclórico  ó  sulfúrico ,  como  en  el 
caso  anterior;  se  dilata  con  agua  y  se  Bltra  para 
separar  la  sílice  gelatinosa  y  todas  las  sustancias 
insolubles.  Se  precipita  en  seguida  el  licor  filtra- 
do, llevado  á  una  temperatura  próxima  á  la  ebu- 
llición por  medio  de  una  lámina  de  hierro  bien 
limpia,  teniendo  cuidado  de  mantenerlo  en  un  es- 
tado de  acidez  muy  marcada,  añadiéndole  de  Ú&ñ- 
po  en  tiempo  ácido  hídroclórico  ó  sulfúrico,  sin  lo 
cual  se  formaría  una  subsal  de  hierro  insoluble  que 
se  precipitaría  con  el  cobre.  El  precipitado  rocU- 
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)ico  obtenido  se  lavo  con  rapidez  en  agua  hirvien- 
do, primero  por  decantación,  después  sobre  un 
filtro  hasta  que  las  aguas  del  lavado  fio  se  entur- 
bien por  la  acción  del  nitrato  de  plata:  se  le  deja 
secar  en  papel  fino  ¿  una  temperatura  mayor  que 
10^*  j  se  pesa.  Si  se  secase  demasiado  al  contacto 
del  aire,  se  oxidaría  sensiblemente ,  sobre  todo  si 
no  se  hubiese  ejecutado  el  lavado  con  grande  es- 
mero. Guando  el  mineral  contiene  arsénico,  se 
precipita  siempre  algo  de  él  con  el  cobre;  en  este 
caso  10  mejor  que  hay  que  hacer  es  precipitar  el 
licor  que  proviene  déla  acción  del  ácido  sulfúrico 
por  el  hidrosulfato  de  amoniaco,  en  csceso,  lo 
cual  disuelve  nuevamente  el  arsénico,  v  tratar  los 
sulforos  insolubles  lavados  y  exentos  de  arsénico 
por  el  método  an  tenor. 

TRATAMIÍIITO    VETALOIGICO    BE    LOS    IUNBRALBS,    OC 
COME. 

Los  minerales  de  cobre  pueden  dividirse  en 
tres  clases  con  respecto  á  su  tratamiento  meta- 
lúrgico, á  saber: 

i  .^  Minerales  que  no  contienen  ni  azufre,  ni  an- 
timonio, ni  fósforo,  ni  arsénico,  ni  plomo.  Tales  son 
el  cobre  nativo,  cobre  oxidolado  y  los  carbonates 
é  hidrosilicatos  de  cobre. 

t.*  Minerales  que  solo  contienen  azufre,  co- 
bre pirítoso,  cobre  abigarrado  y  sulfato  de  cobre: 
«ste  se  forma  diariamente  en  la  calcinación  de  los 
minerales,  ó  bien  se  encuentra  en  estado  natural 
én  minas  ya  esplotadas:  disolviéndolo  en  el  agua  y 
precipitándolo  por  medio  del  hierro  se  saca  el  co- 
bre por  cementación  que  en  seguida  se  refina. 

3 .  Minerales  que  contienen  arsénico,  antimo- 
nio, fósforo  y  plomo;  cobre  gris,  burnonita,  fosfa- 
tos ó  arseniatos  de  cobre. 

Tratamienio  metahirgico  de  los  minerales  de  la 
primera  clase» 

Cuando  los  minerales  de  la  primera  clase  son 
moy  ricos  y  se  encuentran  aislados  en  cantidad 
satíciente  para  alimentar  una  esplotacion,  el  tra* 
ta miento  es  muy  sencillo.  Tal  era  el  depósito  me- 
tálico de  Ghessy,  departamento  del  Ródano,  des- 
cubierto en  Í8i2,  casi  agotado  en  la  actualidad,  y 
compoesto  de  carbonates  de  cobre  azul  y  verde  y 
de  nn  poco  de  cobre  oxidolado.  El  mineral  pre- 
parado era  de  ganga  silicosa  y  contenia  de  S7  á 
30  por  IOO.de  cobre  metálico.  La  operación  con- 
sistía en  aba  simple  fusión  de  los  minerales  con 
uoa  cantidad  conveniente  de  cal,  que  servia  para 
reducirla  ganj;a  á  escorias,  en  un  horno  de  pa- 
va con  antecnsol.  El  fondo  del  crisol  era  de  una 
Tnezcla  compaesta  de  2  partes  en  volumen  de  ar- 
cilla y  ana»ae  carbón  molido,  se  hallaba  0id.4O 
(17.2  pulgadas)  mas  bajo  que  la  tobera  y  la  boca  á 
4in.80  (6  y  1/2  pies)  por  encima  de  ese  mismo  ni- 
vel. La  sección  interior  del  horno  era  prísmática 
rectansalar,  deOm.SS  (5  pies  próximamente)  de 
profundidad  de  adelante  atrás  y  de  0m.60  (25.8 
pulgadas)  de  ancho.  Gomo  combustible  se  emplea- 
oa  el  cok:  dábase  al  horno  por  una  sola  tobera  8 
kilogramos  de  aire  ^la  presión  de  una  de  mercu- 
rio en  cada  minuto. 

La  capa  de  hision  se  componía  de  40  parte  de 
cobre  carbonatado,  i  de  cobre  oxidulado,  2  de 
escorias  del  refino  de  cobre  negro,  8  de  cal  viva 
v8de  escenas  azules  de  la  precedente  fundición. 
Una  vez  seco  el  horno  y  encendido  como  de  cos- 
tumbre se  cargaba;  la  carga  se  componía  de  70  ki- 
logramos (6. arrobas)  de  cok  y  134  kilogramos 
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(44  Mt.52)de  masa  fundible;  el  cok  se  cargaba 
por  la  parte  de  arriba  sobre  el  fondo,  y  el  mineral 
sobre  la  parte  anterior.  Delante  de  la  tobera  so 
mantenía  una  narit  ó  cubierta  deOm.46(6  y  VsP^l* 
gadas)  próxin^mente:  formábala  el  operario  siem- 
pre que  se  necesitaba,  introduciendo  por  la  tobe* 
ra  una  hurgonera  de  hierro  frío  que  coagulaba  las 
materias,  y  cuando  era  demasiado  larga  la  rom- 
pía. En  veinte  y  cuatro  horas  se  introducían  de 
veinte  á  veinte  y  ocho  cargas,  y  se  vaciaba  cada 
doce  horas,  cuando  el  crisol  estaba  \\en&  de  me- 
tal: cada  vez  se  obtenían  de  350  á  400  kilogramos 
(de  30  á  35  arrobas)  de  cobre  negro.  Este  según 
un  análisis  de  Mr.  Marguerin  contenia: 

Cobre 89.3 

Hierro. 6.5 

Azufre 0.34 

Silicato , de  protóxido  de  hierro.  .  3.7  el  cual 
provenía  de  la  mezcla  mecánica  de  una  pequefia 
cantidad  de  escorias.  Guando  el  horno  marchaba 
bien  las  escorias  eran  muy  líquidas,  vidriosas  y 
azuladas;  cuando  al  contrarío,  la  capa  de  fusión 
contenía  un  esceso  de  sílice  ó  arcilla,  tomaban  las 
escorias  un  color  rojizo,  y  encerraban  un  3  y  hasta 
un  5  por  400  de  oxidulo  de  cobre,  mientras  que  el 
cobre  negro  obtenido  era  mucho  mas  impuro  y 
mas  cargado  de  hierro;  en  fin,  un  esceso  decaí 
daba  escenas  de  un  gris  negruzco ,  que  algunas 
veces  llegaba  á  ser  enteramente  ne^ro.  Estas  di- 
ferencias de  color  permitían  al  fundidor  reconocer 
al  momento  que  la  marcha  del  horno  no  era  nor- 
mal, pudiendo  remediarla  al  momento  aumentan- 
do ó  disminuyendo  la  proporción  de  cal  que  en- 
traba en  la  capa  de  rusíoo.  Las  escorias  rojas  se 
repasaban  en  el  horno.  Para  una  parte  de  cobre 
negro  se  obtenían  4  y  y^  en  peso  ae  escorias  azu- 
les^ y  como  estas  escorias  contenían  0.005  de  co- 
bre, la  pérdida  de  este  era  2.25  por  100  del  cobre 
negro  obtenido. 

El  personal  del  horno  ae  componía  de  dos  tan- 
das de  obreros  que  se  relevaban  en  cada  doce 
horas;  cada  una  se  componía  de  un  maestro  y  un 
ayudante.  La  campaña  de  cada  horno  no  duraba 
mas  que  una  semana. 

El  costo  delquintal  métrico  de  cobre  (217  li- 
bras) era,  según  Mr.  L.  Play,  de  146fr»23(64  rs.  ar- 
roba) como  sigue: 

333k  de  mineral  á 

3?fr.30  cada  100 

kilogramos.    .  .  .     117^.65 
661^.7  de  cal  á  5  fr. 

los  «O  kilóg.  .,  .       3.    34 
256k.6  de  cok  á  Ifr.' 

60  los  100  kilóg.  .        4.    14 
Mano  de  obra.  ...       2.    38 

Total  de  gas-     

tos  especiales.    427.    48  127.fr.48 

Gonservacion   del 

material.  .....       3.    00 

Dirección  y  vigilan.- 

cia ^    75 

Interés  del  capital  y 

de  los  fondos  en 

circulación 5.    00 

Gastos  diversos.  .  .       6-    00 

18.     7»     18.    75 
14U.    23 
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Teniendo  siempre  Ids  escortas  de  la  fundición 
inmediata  de  cobre  nesro  que  se  Tiraban,  casi  la 
misma  cantidad  de  coore,  y  aumentando  rápi- 
damente su  proporción  relativa  é  medida  quo  el 
mineral  era  menos  rico,  se  conci})e  que  en  es- 
te caso  crecería  la  pérdida  del  mineral  sí  se  si* 
guíese  el  procedimiento  que  acabamos  de  descri- 
bir. Asi  cuando  se  trata  de  minerales  no  tan  ricos 
como  los  de  Ghessy,  se  someten  á  la  fundición  de 
concentración  con  piritas  de  hierro,  de  modo  que 
resulte  una  mata  (sulfuro  doble  de  hierro  y  cobre) 
la  cual  se  tratará  como  diremos  al  ocuparnos  de 
los  minerales  de  la  segunda  clase,  y  en  separar 
después  las  materias  terreas  en  estado  de  esco- 
rias. Tenienda  el  cobre  mucha  afinidad  con  el  azu- 
fre, y  no  conteniendo  el  sulfuro  doble  de  hierro  y 
rx)bre  mesquede  l^á  40  por  400  de  cobre,  es  cla- 
ro que  las  escorias  arrojadas  serán  mucho  maspo* 
bres  en  cobre  y  la  pérdida  de  este  menor  por  es- 
to método  que  por  el  deChessy.  En  lugar  de  em- 
plear piritas  de  hierro  como  medio  de  concentra- 
ción, se  usan,  cuando  es  posible,  minerales  de 
cobre  de  segunda,  clase.  De  alcaoos  años  ó  esta 

Eai^e,  hemos  visto  emplear  fon  Buen  resultado  en 
inz,  sobre  las  márgenes  del  Rhin  y  en  Stadberg 
en  Westfatia,  un  tratamiento  {)or  vía  bámeda  para 
minerales  muy  pobres  de  la  primera  clase,  que  no 
contenían  mas  que  de  1  á  4  por  100,  y  que  tam- 
bién eran  poco  argentíferos  para  que  se  pudiese 
separar  ventajosamente  la  plata. 

Este  procedimiento,  sobre  el  cual  ha  publicado 
Mr.  Delesse  una  memoria  interesantísima  en  el 
tomo  primero  de  la  cuarta  serie  de  los  Anales  de 
minas,  consiste  en  tratar  los  minerales  de  cobre 
por  el  ácido  sulfúrico,  preparado  en  la  fábrica 
misma.  Para  esto  se  calcinan  oirítas  de  hierro  en 
iiornos  de  3  metros  (7  pies)  de  altura  próximamen- 
te, en  cuya  parte  inferior  llevan  una  rejilla  situa- 
da sobre  un  cenicero  herméticamente  cerrado,  y 
por  encima  de  la  cual  hay  «ina  tobera  que  da  paso 
á  una  corriente  de  aire  forzado.  Al  encender  el 
horno  basta  poner  un  poco  de  combustible  al 
principio  de  cada  carga;  el  calor  desenvuelto  en 
seguida  por  la  combustión  del  azufre  alimenta  la 
continuación  de  la  calcinación.  Gomo  al  aire  llega 
^n  este  caso  con  una  presión  débil,  como  también 
la  temperatura  en  el  interior  del ,  horno  es  poco 
elevada,  y  ademas  es  pequeña  la  iatUura  de  este, 
no  es  completa  la  calcinación  v  los  cases  que  se 
desprenden  contienen  ademas  del  ácido  sulfuroso, 
cierta  cantidad  de  aire  que  no  se  ha  quemado.  La 
combustión  en  el  horno  se  modifica  haciendo  va- 
riar la  cantidad  de  aire  introducida,  de  modo  que 
no  se  eleve  basta  el  punto  de  aglutinar  los  peda- 
zos de  mineral,  lo  que  haría  muy  difícil  la  calcina- 
ción posterior. 

Afiádeseá  la  pirita  una  pequeña  cantidad  de 
nitro,  que  descomponiéndose  por  la  acción  del  ca- 
lor, da  lugar  á  que  se  forme  el  deotóxido  de  ázoe 
necesario  para  la  del  ácido  sulfúrico.  La  boca  del 
homo  está  comunmente  .cerrada  por  una  placa  de 
hierro;  los  productos  gaseosos  marchan  por  un 
conducto  lateral  á  las  cámaras  ó  cuadros  donde 
se  verifica  la  acción  y  á  donde  llef^a  también  una 
corriente  de  vapor  de  agua,  suministrada  por  una 
caldera  que  viene  á  completar  los  elementos  in- 
dispensables á  la  producción  del  ácido  sulfúrico, 
á  saber:  ácido  sulfuroso,  oxígeno  ó  aire  atmosféri- 
co, deutóxido  de  ázoe  y  vapor  de  aguí.  ^ 

Cada  doce  horas  se  carga  el  horno;  para  esto 
«e  suspende  la  corriente  de  aire  y  se  cierra  el 
condttc.to lateral  con  un  registro  para  impedir  que 
fos  vapores  ácidos  esparcidos  en  las  rajas  do  ac 


cion  refluyan  al  interior  del  lioriio;  entonces  colo- 
ca un  operario  un  lienzo  mojado  debajo  del  respi- 
radero, abre  una  puerta  enlodada  de  aotemaoo 
con  arcilla  y  situada  por  encima  de  la  r^illa  j 
después  retira  con  un  gancho  lo  quo  ha  pasado 
por  entre  las  barras  de  esta:  otro  operario  lei»n- 
ta  la  plancha  que  cierra  la  boca  oel  homo,  y  lo 
vacia  can  una  larga  pinza,  aparta  los  pedazos  de 
mineral  completamente  calcinados  y  deia  á  un  la- 
do los  trozos  aglutinados;  los  rompe  y  lo^  vuelve 
á  pasar  al  horno  hasta  que  la  Qalci nación  sea  com- 
pleta. Hecho  esto,  cerrada  y  enlodada  nuevamen- 
te la  puerta  inferior,  se  pone  en  el  horno  uo  poco 


mo  (2.47  libras)  de  nitro.  La  teoria  v  la  práctica 
indioan  acordes  que  basta  una  cantidad  determi- 
nada de  deutóxido  de  ázoe  para  convertir  en  áci- 
do sulfúrico  una  cantidad  casi  indefinida  de  ácido 
sulfuroso;  nos  parece  que  no  seria  necesario  em- 
plear una  cantidad  tan  grande  de  nitro. 

El  mineral  se  coloca  en  cámaras  de  fiábríca  so- 
bre unes  rejillas  de  piedra  por  debaio  de  las  cua- 
les llegan  los  gases  de  los  hornos  y  el  vapor  de 
agua;  el  ácido  sulfúrico  se  une  con  este  á  medida 
que  se  va  formando,  se  condensa  sobre  el  mine- 
ral, cuyos  pedazos  humedece  y  empapa,  ataca  el 
carbonato  de  cobre  y  k>  transforma  en  sulfato,  el 
cual  se  disuelve  y  corre  al  fondo  de  k  casilla.  Pa- 
ra que  se  verifique  fácilmente  la  acción  y  se  pier- 
da la  menor  cantidad  posible  de  vapores  ócidoa, 
se  disponed  mineral  por  capas  de  diverso  n^eso, 
de  modo  aue  los  pedazos  mayores  estén  soore  las 
rejillas  y  los  mas  pequeños  en  la  parte  superior. 

Para  enriquecer  fas  aguas  acidas  cargadas  de 
sulfato  de.  cobre;  se  hacen  pasar  sucesivamente  de 
un  cuadro  al  otro  esparciéndolas  sobre  el  mineral 
por  medio  de  bombas  de  plomo.  En  una  casilla  de 
9m  50  de  largo  (34  pies)  por  5  metros  (18  pies)  de 
anchó  y  d^  im.OO  (6  pies)  de  profundidad,  se  car- 
gan 660  quintales  métricos  (5,268  arrobas)  de  mi- 
neral. Mientras  se  ejecuta  la  carga  se  tapa  la  aber- 
tura por  donde  se  derraman  ordmariameote  los 
vapores  ácidos  en  la  casilla,  á  fin  de  impedir  que 
el  ácido  sulfúrico  se  pierda  inútilmente.  Bl  OMiie- 
ral  rico,  que  contiene  algunas  veces  basta  6  y  10 
por  400  de  cobre,  está  alo  mas  en  una  CasÜkaoche 
semanas,  antes  de  pasar  á  la  inmediata;  la  espe- 
ríencia  enseña  que  cuando  ha  estado  en  tres  casi- 
llas DO  coatteae  mas  que  aoa  cantidad  de  cobre 
tan  pequeña  que  no  se  puede  apreciar  por  el  aaá- 
lisís  químico;  de  modo  que  á  lomas  aeaacesitaa 
veinte  y  cuatro  semanas  pera  terminar  comploia- 
mente  una  operacioo.  Para  los  miaeraleS'  pobres 
es  masque  suficiente  la  mitad  dé  este  tiempo. 

Guando  el  agua  cargada  desulfoto  de  cobre  se- 
ñala de  S4  á  36<^  del  areómetro  de  Baamé  se  hace 
pasar  á  una  coba  donde  úe  precipita  por  naiodio 
recortaduras  de  hierro,  á  uoa  temperatura  de 
30  á  40*,  empleándose  un  poco  menos  de  iOO 
de  hierro  por  400  de  cobre.  Por  lo  demás,  la  can- 
tidad de  hierro  disuelto  depende  en  gran  manera 
del  grado  de  acidez  del  liquido,  y  se  encuentra 
compensada  por  el  sulfato  der  hierro  cristalizado 
que  se  saca  de  las  aguas  madres. 

La  operación  queda  terminada  tan  luego  como 
se  ve  que  sumergida  en  el  h'anido  uoa  punoha  de 
hierro  no  se  cubre  do  «na  película  roja  de  cobre 
metálieo:  entonces  se  trasiega  el  líqmdo  cargado 
de  sulfato  de  hierro  por  medio  de  un  sifón  de  plo- 
mo á  otras  calderas,  donde  se  concentra"  par  la 
evaporación  hasta  que  marque  de  40  á  4^  de 
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Baamé,  eu  cayo  ponto  se  bac^  pasar  á  los  crísla- 
lízadores:  el  eofriamiento  baoeaae  los  cristales  de 
sulfato  de  hierro  se  agrupen  alrededor  de  unos 

f)a1os  de  madera  sumergidos  verticalmente  en  el 
icor  vitriólico  y  encajados  en  unas  varas  horizonta- 
les colocadas  transversalmente  en  los  cristalizado- 
res. Las  aguas  madres  de  la  operación  se  pasan  á 
las  calderas  de  evaporación. 

61  cobre  de  cementación  y  el  hierro  que  no  ha 
sido  atacado»  se  escurren  en  canastos  de  mimbre, 
y  de8))ues  se  lavan  en  un  tamiz  de  traqueteo 
(ai.  setzsiebe);  el  cobre  de  cementación  que  es 
pulverulento,  cae  a)  fondo  de  la  cuba.  El  operario 
toma  en  seguida  una  á  una  las  torneaduras  de 
hierro  que  nan  quedado  sobre  el  tamiz,  las  raspa 
con  un  cuchillo  para  quitar  las  escamas  de  cobre 
adheridas,  y  las  vuelve  á  echar  en  la  cubado  pre- 
cipitación. 

El  cobre  de  cementación  obtenido  se  lava  en 
Qfias  artesas  pra  separar  los  sedimentos  ferruei- 
oosos  y  elsonatode  hierro.  Se  dejan  reposarlas 
aguas  del  lavado,  y  como  contienen  un  poco  de 
sulfato  de  hierro  se  emplean  con  preferencia  al 
agua  pura,  para  rociar  los  minerales  en  las  cajas 
de  acción:  los  sedimentos  se  recogen  y  se  tratan 
como  el  cobre  de  cementación.  La  cantidad  de  co- 
bre de  cementación  varía  de  SO  á  95  por  100,  se- 
gún se  encuentra  ó  nó  en  estado  de  sedimento;  mas 
adelante  indicaremos  la  manera  de  refínarlo. 

En  la  fabricación  del  ácido  sulfúrico  se  puede 
sustituir  ventajosamente  la  pirita  de  hierro  con 
otros  sulfures  metálicos.  Asi,  en  Linz  se  reemplaza 
una  parte  de  pirita  de  hierro  por  40  de  blenda 
(zinc  sulfurado):  en  lugar  de  tirar  el  residuo  de  la 
calcinación  se  pulveriza,  se  somete  nuevamente  á 
la  torrefacción  en  hornos  de  reverbero  calentados 
¿  llama  perdida  y  se  funde  para  obtener  zinc  por  el 
método  belga  (véase  zinc.)  Esto  permite  tratar  con 
provecho  los  minerales  de  cobre  que  no  contienen 
plata,  mucho  mas  pobres  que  los  de  ^dtbers  y 
que  las  mas  veces  no  encierran  mas  que  de  Vs  a  1 
por  400  de  cobre  metálico. 

En  la  fábrica  de  plomo  de  Alzau,  cerca  de  Linz, 
86  calcina  la  galena  (plomo  sulfurado)  por  el  mis- 
mo procedimiento,  y  se  emplea  el  áciao  sulfúrico 
proaucido  para  disolver  un  mineral  de  hierro  óxi- 
do-hidratado, y  para  fabricar  con  poco  costo  una 
gran  cantidad  de  sulfato  de  hierro. 

Es  de  notar  one  este  procedimiento  no  sería  en 
gran  manera  aplicable  á  minerales  muy  calcáreos, 
porque  gran  parte  del  ácido  producido,  se  perde-* 
ría  (ormando  sulfato  de  cal,  que  tendría  ademas  el 
inconveniente  de  hacer  roas  impuro  el  cobre  de 
cementación  y  de  oponer  muchos  obstáculos  á  la 
cristalización  del  sulfato  de  hierro;  felizmente  no 
se  presenta  este  caso  cdn  frecuencia. 

Cuando  fuese  posible  establecer  las  fábricas 
destinadas  á  tratar  los  minerales  de  primera  cla- 
se, cerca  de  las  de  sosa,  ó  meior  de  tenerlas  con- 
tiguas, sería  ventajoso  reemplazar  el  ácido  sulfú- 
rico por  el  hldroclorico,  el  cual  se  produce  en  es- 
tas fabricas  en  gran  cantidad,  dejándolo  perder 
Jas  mas  veces  en  la  atmósfera  con  gran  perjuicio 
de  la  vecindad. 

TrcUamiento  metalúrgico  de  loa  misierales  déla 
eegunda  claee. 

Los  minerales  de  la  segunda  clase  son,  bajo 
muchos  aspectos,  los  mas  importantes,  y  suminis- 
tran casi  todo  el  cobre  qu^  circula  en  el  comercio. 
Cuando  estos  minerales  son  muy  ríeos  pueden  re- 
ducirse al  estado  de  óxido  por  medio  de  la  calci- 
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nación  y  después  fundirse  para  obtener  cobre  ne^ 
gro,  como  se  hace  con  los  minerales  de  la  primera 
clase;  pero  siempre  se  obtendría  un  cobre  negro 
tan  impqro  y  ferruginoso  que  sería  muy  difícil  de 
refínar.  Por  otra  parte,  es  casi  siempre  imposible 
concentrar  el  mineral  de  cobre  por  una  prepara- 
ción mecánica  cualquiera,  ya  sea  porque  la  ganga 
del  mineral  se  com^jone  principalmente  de  piritas 
de  hierro  ú  otros  minerales  análogos  de  una  den- 
sidad casi  igual  á  la  del  cobre  pirítoso,  como  en 
Ramelsberg,  en  el  Hartz,  va  sea  porque  éste  ó  el 
abigarrado  se  encuentran  diseminados  en  el  mine- ' 
ral  en  partículas  muy  finas,  las  mas  veces  imper- 
ceptibles, como  sucede  con  el  esquisto  cobrizo  de 
Maosfeld,  ya  en  fin,  porque  el  mineral  contiene, 
como  sucede  frecuentemente  en  el  Oural,  cierta 
cantidad  de  los  de  la  prímera  clase  que  el  lavado 
arrastraría  con  las  gangas. 

Resulta»  pues,  de  esto  que  los  minerales  cobri- 
zos que  se  dan  á  la  fabricación,  tienen  ordinaria- 
mente una  cantidad  muy  pequeña»  asi: 

Los  minerales  piritosos  de 
Cornualles  tienen  por  tér- 
mino medio  de  .....  .    7  Vs  á  8  por  100. 

LosdeRammelbergenHartz.    5  1/3  --^  por  100. 

Los  del  Oural 4  V2  -—  por  100. 

Los  de  Maiisfeld  (argentífe- 
ros)      i  Va  á  i  por  400* 

Calcinando  completamente  minerales  de  cobre 
bastante  pobres,  y  fundiéndolos  inmediatamente 
para  obtener  cobre  negro,  seria  inmensa  la  pérdi- 
da de  cobre,  pues  que  depende  de  la  proporción 
relatívade  las  escorias,  y  no  se  obtendría  mas  que 
cobre  negro  muy  ferruginoso;  calcínense,  pues, 
mas  ó  menos  incompletamente,  según  contengan 
mavor  ó  menor  cantidad  de  piritas  de  hierro  y  se 
funden  en  seguida,  añadiendo  si  fuese  necesario 
un  fundente  conveniente  para  licuar  la  ganga;  esta 
primera  fundición  se  llama  generalmente  fundi- 
ción cruda,  aunque  la  mayor  parte  del  tiempo  se 
osa  para  fundir  minerales  calcinados;  asi,  se  con- 
centra el  cobre  en  un  producto  particular  llamado 
mata  de  cobre  (sulfuro  doble  de  cobre  y  hierro),  el 
cual  se  separa  fácilmente  de  las  escoríaa  que  se 
tiran  y  que  no  contienen  mas  que  una  cantidad  de 
cobre  del  todo  insignificante,  sobre  todo  cuando 
la  primera  mata  tiene  á  lo  mas  de  50  á  35  por  160 
de  cobre. 

Se  podría  calcinar  completamente  la  mata  de 
cobre,  y  después  tratarla  por  el  método  de  Ches - 
sy,  pero  habría  una  tendencia  á  formarse  depó- 
sitos ferruginosos  que  obstruirían  el  horno.  En  es- 
te caso  se  calcina  solamente  la  mata  lo  bastmte 
para  obtener  porcuna  segunda  fusión  cobre  negro 
y  una  segunda  mata,  á  la  cual  pasan  casi  en  tota- 
lidad el  azufre,  arsénico,  antimonio  y  hierro,  de 
manera,  que  el  cobre  negro  ts  mocho  mas  puro. 
Se  calcina  suficientemente  esta  segunda  mata  pa- 
ra separar  de  ella  el  arsénico,  antimonio  y  la  ma- 
yor parte  del  azufre,  y  se  la  vuelve  á  pasar  al  le- 
cho de  fusión  para  obtener  Cobre  negro.  Las  es- 
corias de  lar  fundición  de  éste,  se  vuelven  á  pasar 
al  lecho  de  fusión  de  la  fundición  que  seba  de  ha- 
cer para  obtener  mata,  cuyas  eacorías  se  de- 
sechan. 

Coando  el  combitstible  es  abundante  y  tiene 
un  precio  bajo,  se  trata  en  lo  posible  de  dismi- 
nuir la  pérdida  de  cobre  formando  una  prímera 
mata  muy  pobre;  después,  en*  lugar  de  calcinar 
inmediatamente  la  mata  lo  bastante  para  obtener 
cobre  negro^  se  hacen  algunos  veces  basta  cuatro 
41 
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fandícioDes  sucesivas  de  ooncentracion,  so  calci- 
nando cada  vez  las  matas  mas  que  de  un  modo 
imperfecto,  antes  de  obtener  cobre  negro.  De  es- 
te modo  se  tiene  la  ventaja  de  desalojar  mas  com- 
pletamente el  arsénico  y  antimonio  que  casi  siem- 
Ere  tienen  en  corta  cantidad  los  minerales  de  co- 
re sulfurados  y  al  mismo  tiempo  obtener  'On  co- 
bre negro  menos  ferruginoso,  qne  puede  afinarse 
con  mayor  facilidad  y  menos  pérdida,  dando  un 
cobre  roseta  de  superior  calidad. 

La  calcinación  del  mineral  se  hace  en 
pilas  ó  en  hornos  de  reverbero;  la  de  las 
matas  en  casillas  formadas  por  tres  muros 
verticales,  de  solera  ligeramente  inclina- 
da, ó  en  hornos  de  reverbero.  La  fundi- 
ción do  los  minerales  y  matas  calcinadas 
se  ejecuta  ya  en  hornos  de  corriente  de 
aire  forzado ,  ya  en  hornos  de  rever- 
bero; de  aqui  resultan  dos  clases  de  mé- 
todos enteramente  distintos. 

Entremos  ahora  en  algunos  detalles 
sobre  los  diversos  métodos  seguidos  en  los 
principales  grupos  de  fábricas  de  cobre 
de  Europa. 

BAJO  HARTz.  El  mineral  cobrizo  que 
abastece  estas  fábricas  es  piritoso,  va 
acompañado  de  pirita  de  hierro,  blenda  y 
una  pequeña  cantidad  de  sulfures  de  ar- 
sénico y  antimonio:  contiene  por  término 
medio  5  y  1/2  por  400  de  cobre  metálico. 

El  mineral  se  qnema  en  prlae  de  base 
rectangular ,  precediéndose  del  modo  si- 
guiente: primero,  se  colocan  sobre  una 
plataforma  bien  apisonada  tres  capas  so- 
brepuestas de  rollizos,  coostruvendo  para 
dar  entrada  al  aire  varios  canales  que  vie- 
nen á  coocurrir  á  una  chimenea  central 
de  madera  colocada  verticalmente ,  y 
cuya  parte  inferior  se  llena  de  carbón 
menudo:  por  encima  se  car^a  el  mineral 
en  pedazos:  entonces  se  enciende  la  pila, 
echando  en  la  chimenea  algunos  car- 
bones encendidos,  y  al  cabo  de  yeinte  y  cuatro 
horas  se  recubre  con  on^  capa  de  O». 90  á 
0m.30(8  y  Y^á  13  pulgadas)  de  pedacitos  de  mi- 
neral y  se  deja  propagarse  el  ruego  durante  dos 
ó  tres  días:  recúbrese  la  parte  superior  de  la  pila 
con  una  capa  de  mineraf  fino  obtenido  por  el  la- 
vado, de  un  «meso  de  0m.06  á  Om.fO  (de  3  y  V9  ^ 
4  Y  Vi  pulgadas);  se  forma  con  musgo  y  tierra  una 
<MiDÍerta,  sobre  las. caras  laterales  de  la  pila; 
después  se  practican  por  presión  en  su  parte 
superior  una  serie  de  agujeros  semiesféricos  de 
On.SO  a  Oin.30  (8  y  1/2  á  i3  pulgadas)  de  diáme- 
tro, colocados  al  tresbolillo.  La  torrefeccioñ  se 
verifica  primero  en  la  parte  inferior  de  la  pila, 
á  coDsecoencia  de  la  cooibiistion  de  la  leña;  des- 
puea  se  propaga  sucesivamente  en  toda  la  masa, 
efecto  del  calor  desenvuelto  por  la  combustión  de 
voa  parte  del  azufre  contenido  en  el  mineral;  la 
otra  parte  se  destila  y  viene  á  afluir  á  tas  cavida- 
des hemisféricas  practicadas  en  la  parte  superior 
de  la  pila,  donde  se  licúa  y  se  la  recoge  con  cucha- 
ras. La  cantidad  de  azufre  recogida  de  este  modo 
es  mas  que  suficiente  para  subsanar  los  gastos  de 
torrefacción.  Cada  pila  encierra  próximamente  de 
4,IOOá  4, 300  quintales  métricos  (9,548ál0,446  ar- 
robas), de  mineral  y  2  y  1/2  metros  cúbicos  (1 16  pies 
cúbicos)  de  leña,  la  combustión  de  cada  pila  aura 
cuatro  meses  y  produce  4,S00  kilogramos  (450 ar- 
robas) de  azufre:  en  seguida  se  deshace  la  pila,  se 
rompaa  los  pedazos  que  se  han  aglomerado,  y  se 
"Tuelve  á  quemar  de  nuevo  por  dos  veces  en  pilas 


el  mineral;  en  reaúmen  se  obtiene  cerca  de  4,00o 
quintales  métricos  <8,680  arrobas)  de  mineral  que- 
mado. 

Coando  el  mineral  se  ha  quemado  tres  veces, 
se  funde  con  esquisto  arcilloso  que  sirve  de  rón- 
dente y  con  las  escorias  de  la  fundición  de  la  ma- 
ta en  hornos  de  manga  de  peaueñas  dimensio- 
nes (ñas.  846, 857  y  858),  empleándose  como  com- 
bostible  una  mezcla  de  cok  y  carbón  común.  La 
fundición  se  verifica  con  gran  rapidez;  asi,  las  cam- 
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pañas  duran  raras  veces  mas  de  cinco  dias  v  se  ob- 
tienen de  600  é  700  kilogramos  (de  ^  á  61  arro- 
bas) de  mata  por  dia.  fie  necesario  proceder  asi, 
porque  conteniendo  las  escorias  mucho  óxido  de 
zinc  son  poco  fusibles,  y  ademas  retienen  mas  co- 
bre que  las  escorias  ¿e  fundición  cmda  ordi- 
naria. 

La  primera  mala  se  quema  tres  veces  en  pe- 
queñas pilas  de  3U  quintales  métricos  prózinaa- 


Digitized  by 


Google 


645 


COBU 


COMtt. 


616 


meóte  (^  arrobas):  cada  comboUiott  dura  tres 
a  cuatro  días:  la  fusioD  ie  la  primera  mata  que- 
mada se  bace  en  los  boroósde  toadicioa  cruda  cod 
el  mismo  fuodeDte*  El  trabajo  es  mas  fácil,  los  de- 
pósitos ferru^osos  meóos  abundantes  y  la  ope- 
racjoo  un  poco  mas  larga;  ^  obtiene  oobre  negro 
y  una  segunda  mata  que  se  qaema  cinco  ó  seis 
veces  y  se  funde  nuevamente;  se  obtiene  aun  eo> 
bre  negro  y  una  cuarta  mata»  que  se  quema  y 
repasa  en  la  fundición  de  la  tercera. 

sAUfBEL,  (Ródano).  El  tratamiento  seguido  en 
Sainbel  no  es  mas  que  una  modificación  del  de 
Hartz.  Se  qoema  una  sola  se%  ea  pila  et  mineral 
de  cobre  piritoso  y  después  se  funde  con  mineral 
de  cobre  carbonatado  en  un  horno  de  pava.  Asi, 
se  obtiene  una  primera  mata,  que  so  quema  en 
casillas  diez  veces;  después  se  tunde  para  obte- 
ner cobre  negro  con  el  mineral  rico  carbonatado 
y  las  escorias  del  refino,  obteniéndose,  ademas, 
una  segunda  mata  que  se  quema  solo  cinco  veces 
y  se  pasa  con  la  primera  á  la  fuxulicioD  para  obte 
ner  cobre. 

PABLUN,  (Suecia).  Los  minerales  son  piritas  de 
hierro  mezcladas  con  cobre  piritoso.  Se  apartan 
en  minerales  ricos  y  pobres,  no  teniendo  mas  que 
2  por  i 00  de  cobre;  estos  últimos  se  calcinan,  ya 
en  pilas,  ya  en  hornos  particulares  (véase  beta- 
lubgia),  que  permiten  recoger  la  mayor  parte  del 
azufre  que  destila.  JLos  minerales  pobres  quema* 
dos  se  funden  con  minerales  erados  y  escorias  de 
la  fundición  de  cobre  negro  en  hornos  de  pava« 
Las  malas  que  se  obtienen  son  muy  pobres,  no 
conteniendo  mas  que  de  10  ¿  45  por  tOO  de  cobre; 
se  queman  cinco  ó  seis  veces  eqpMas  ó  en  casillas, 
y  se  refunden  para  obtener  cobre  negro  en  los 
^  mismos  hornos  con  m'merales  ricos,  crudos  ó  cal- 
cinados. Se  obtienen  ademas  matas  muy  ricas, 
que  se  queman  y  repasan  en  la  fundición  de  cobre 
negro. 

ouBAL.  Los  mineralesson  una  mezcla  de  los  de 
la  primera  y  segunda  clase;  sométeseles  primero 
á  una  fundición  cruda,  sin  quemarlos,  en  hornos 
de  4in.50(i6  pies)  de  altura,  cuyas  campañas  du- 
ran dé  diez  á  once  meses.  Se  obtienen  por  cada 
veinte  y  cuatro  horas  675  kil.  Í58  arrobas)  de  ma- 
tas que  contienen  30  por  400  oe  cobre:  las  matas 
se  queipan  en  casillas  á  tres  ó  cinco  fuegos,  y  su 
fundición  se  hace  en  el  mismo  horno  al  un  de  la 
campaña,  cuando  principia  á  obstruirse  por  los 
depósitos  ferruginosos  que  se  redisuelven  en  esta 
operación:  en  cada  veinte  y  cuatro  horas  se  obtie* 
nen  4,000  kiL  (87  arrobas)  de  cobre  negro  y  2,250 
(495  arrobas)  de  una  segunda  mati  muy  rica,  que 
se  calcina  y  pasa  á  la  fundición  para  cobre  negro. 

■AiisFeu>-HCssE.  El  mineral  tratado  CQ  las  fá- 
bricas de  Blansfeld  y  del  Hesse  electoral,  es  un 
esquisto  marno-bituminoso,  llamado  kupferachie* 
fery  que  se  encuentra  en  la  parte  inferior  de  la 
formación  del  zechsteín  é  inmediatamente  sobre 
la  arenisca  roja:  contiene  cobre  sulfurado,  piritoso 
y  abigarrado,  y  una  pequeña  cantidad  de  piritas 
de  hierro  y  minerales  de  la  primeracláse,  en  par- 
ticular estremadamenle  tenues  y  muchas  veces 
imperceptibles  á  simple  vista.  Ademas  del  esquis- 
to cobrizo  propiamente  dicho,  que  contiene  I  y  Vi 
por  400  de  cobre,  se  osplota  también  en  algunos 
paraísos,  en  un  grueso  de  algunos  centímetros,  la 
arenisca  gris  ó  blanca  que  se  enci^entra  en  la 
parte  superior  de  la  formación  de  la  roja,  en  con- 
tacto con  el  kupferschiefer,  y  que  algunas  veces 
es  mas  rico  que  el  esquisto  cobrizo  propiamente 
diciio.  En  el  Hesse  tiene  este  mineral  cuarzoso, 
llamado  sanderza  una  cantidad  de  pobre  de  4.6  y 


algunas  veces  basta  iO  por  160.  Mexclando  las  di- 
versos vartedade»  de  minerales,  se  llega  general- 
mente á  obleaer  una  cama  de  fuston  conveoiente; 
no  obetanie,  en  Mansfeld  se  necesita  añactirle  una 
pequefia  cantidad  de  cal  flualada. 

Antes  de  proceder  á  la  fundición  de  los  es- 
quistos, se  qpeman  estos,  como  también  los  mi- 
nerales cuarzosos,  en  pilas  mas  ó  menos  grandes 
que  tienen  algunas  veces  hcsta  2,000  quintales 
métricos  (17,360  arrobas),  á  fío  de  desalojar  el 
agua,  el  ácido  carbónico,  el  betún  y  parle  del  azu- 
fre que  contienen.  En  la  parte  inferior  de  la  pila 
se  coloca  una  capa  de  haces  de  leña  para  encen- 
derlos; el  betún  contenido  en  los  esquistos  basta 
para  entretener  la  combustión  mientras  dure  la 
torrefacción  aue  es  de  dos  ó  cuatro  meses  según 
la  estación.  El  mineral  quemado  se  funde  con  las 
escorias  de  la  fundición  verificada  para  obtener 
cobre  negro,  y  en  el  Mansfeld  con  cierta  cantidad 
de  cal  fluatada,  en  hornos  de  grandes  dimensio- 
nes ,  llamados  hornos  de  lunetas:    los  de  Rie- 
geisdorf  (Hesse)  tienen  5». 50  (unos  20  pies)  do 
altura:  la  cuba  es. ligeramente  cónica,  y  empalma 
con  la  parte  inferior  del  horno,  el  cual  presenta 
una  sección  trapezoidal,  que  al  nivel  de  la  tobera 
tiene  Om.58  (25  pulgadas)  de  ancho  en  la  parte 
posterior,  0m.i8  (20  y  V) pulgadas)  hacia  adelante 
y  Om.82  (35  pulj^adas)  oe  profundiJud.  El  diáme- 
tro de  la  boca  no  es  mas  que  de  Oro  .50  (24  v  Vs 
pulgadas).  Se  introduce  el  aire  por  una  sola  tobera 
de  agua  situada  á  0(d.72  (34  y  1/3  pulgadas)  sobre 
el  nivel  de  la  solera:  de  antemano  se  calienta  has- 
ta ISO"*  próximamente,  por  medio  de  una  aspira- 
ción de  gas,  hecha  cerca  de  la  boca  del  horno. 
Los  hornos  empleados  en  el  Mansfeld  tienen  dos 
ó  tres   toberas  y  presentan  mas  semejanza  con 
los  altos  hornos  en  que  se  tratan  los  minera- 
les de  hierro.  La  altura  total  de  estos  hornos  es 
de  5D1.18  pies  (18  y  V2  P^)«  l^^  ^^  la  cuba  de  2id.60 
(^  y  VdP'^^)  y  1^  délas  toberas  sobre  el  nivel  de 
la  solera  Ona.68  (casi  2  y  V»  P»es):  el  diámetro  en 
la  embocadura  es  de  0in.78d5  y  Vi  pulgadas)  en  el 
vientre  de  100.40  (5  pies)  y  la  ancnura  media  de 
la  sección  á  nivel  de  las  toberas  de  Oin.65  á  0ni.70 
(28  ¿  30  pulgadas):  el  aire  introducido  en  el  horno 
se  calienta  previamente  á  unatemperatura  de  150 

áaooo. 

El  crisol  y  el  obrage  so  construyen,  en  todos 
estos  hornos,  con  grandes  piedras  de  arenisca  re- 
fractaria: el  suelo  se  forma  de  una  sola  piedra  in- 
clinada 5  66^;  estos  hornos  se  llaman  de  lunetas, 
porque  comunican  por  los  conductos  con  dos 
pilas  en  las  cuales  se  practica  sucesivamente 
el  vaciado:  los  conductos  se  tapan  con  brasca 
ó  sea  una  mezcla  de  arcilh  y  carbón  molido,  en  la 
cual  se  practican  en  caso  necesario  las  aberturas 
necesarias  para  dejar  correr  las  matas  y  las  es- 
corias. 

Las  campañas  duran  muchos  meses;  cada  do- 
ce horas  se  cuela  la  fundición  v  se  obtienen  cada 
vez  de  500  á  600  kilogramos  de  mata  (de  43  ¿  52 
arrobas)  que  contienen  de  30  ó  40  por  100  de  co- 
bre. Esta  mata  se  Quema  de  seis  a  doce  veces  en 
las  casillas,  secan  las  localidades.  En  la  mayor 
parte  de  las  fábricas  del  Mansfeld  se  hiva  la  ma- 
ta cada  vez  que  se  quema,  para  disolver  el  sulfa- 
to de  cobre  que  se  forma;  las  aguas  se  concentran 
y  se  dejan  cristalizar;  de  este  modo  se  obtiene 
una  cantidad  de  cobre  cristalizado,  que  se  entre- 

f^a  al  comercio.  La  mata  calcinada  se  funde  con 
os  residuos  del  refino  de  cobre  negro  en  hornos 
de  viento  Crio,  cuya  forma  generalmente  es  la  mis- 
ma que  la  de  los  hornos  de  fundición  cruda,  en  los 
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coales  está  la  tobera  no  poco  menos  elevada»  y  la 

f»arte  anterior  de  la  cuba  suprimida;  de  modo  qae 
a  altura  total  del  horno  no  pasa  de  i  metros  (7 
pies).  Generalmente  se  hacen  tres  vaciados  en 
veinte  y  cuatro  horas,  obteniéndose  en  cada  uno 
300kilógramos(26arrobas)de  cobre  negro (Hesse). 
La  segunda  mata  que  tiene  50  por  100  de  cobre  se 
quema  tres  ó  cuatro  veces  y  se  pasa  á  la  fundición 
para  cobre  negro. 

Daremos  una  idea  del  consumo  y  gastos  del 
tratamiento  del  esquisto  cobrizo,  por  medio  de  loe 
cuadros  sisuientes  que  se  reñeren  á  la  fábrica  de 
Friedricbsbütte  cerca  de  Riegelsdorf  (Hesse)y  que 
ofrecen  el  término  medio  del  movimiento  durante 
el  año  du  4839.  Alli  se  emplea  como  combustible 
una  mezcla  de  carbón  ordmario  y  cok  en  propor- 
ciones variables  según  los  acopios. 

i.«  Ga$tos  y  precio  á  que  resulta  él  quintal  mé* 
trico  de  primera  mata  cruda. 

4'767k  de  esquistos  cobrizos  que  valen  al 

pie  de  fábrica. 38fr.72 

Calcinación  de^  54^.5  de  leña 0.  29 

los  esquistos.  \     5k  í  83k  carbón  de  le- 

Fundición  cru- J   80k.|   ña 4.-10 

da (í82k.7decok 21.  60 

Mano  de  obra :  .  .  .  .  2.  13 

Material  y  gastos  di  ve  ros 1 .  68 


Costo  del  quintal  de  primera  ma- 
ta cruda 58.  52 

Lo  cual  equivale  á  25  rs»  62  es.  la  arroba. 

t.^  Gastos  y  costo  del  quintal  métrico  de  cobre 
negro. 

Fr.  Ci. 
224k.5  de  primera  mata  cruda  (con  un 
tenor  de  40.2  por   100)  á  razón  de 

58  fr.  52  es.  los  100  kilogramos 151.40 

19k.5  de  segunda  mata  cruda  (tenor  de 

50  por  100) »    • 

'  68k.7  de  ma- 
dera   0.57 

Calcinación \  150k.8  de  ca- 
de las  ma-<    nal 1.07 

tas Jl37k.5  carbón)  d06k.9     de 

común.  .  .  . '   carbón  co- 


L  0k.5de  Cok.  .)   mun. 


15.17 


0.18 


Fundición  (16k.4 de  car-\ 

-deIasma-<   bon J^k.i  de  cok 

tas f  lk6  de  cok.  .j 

Mano  de  obra 2.58 

Materiales  y  gastos  diversos 1.68 

Total 152.45 

Se  ha  producido  22  kilogramos  de  segun- 
da mata  por  quintal  métrico  de  cobre 
negro,  lo  que  da  un  esceso  de  2k.5  de 
segunda  mata,  de  la  que  será  necesa- 
rio deducir  el  valor  calculado  para  un 
tenor  de  50  por  100  del  anterior  total, 

lo  que  hace  restar ,  .  .  .  .        4.82 

Costo  del  quintal  de  cobre  ne* 


gro 150.63 

Lo  cual  equivale  próximamente  á  66  reales  ve- 
llón la  arroba. 

Siendo  el  cobre  negro  obtenido  en  las  fóbricas 
de  Mansfeld  bastante  rico  en  plata  para  que  se  la 
pueda  extraer  con  provecho,  se  súmete  á  la  ¿i* 


cuaeion,  operación  que  describiremos  en  el  artí- 
culo PLATA.  Dando  la  licuación  lugar  á  un  gran 
gasto  de  combustible  y  no  pequeñas  pérdidas  de 
cobre  y  plata,  se  ha  sustituido  generalmente  por 
la  amalgamacfOB  de  las  matas  (véase  plata).  Los 
iodos  de  amalgamación  se  recogen  en  recipientes 
de  sedimento ,,  y  húmedos  aun,  se  mezclan  con 
13  por  400  de  arcilla  pulverizada,  se  hacen  ladri- 
lk)sy  se  funden  para  obtener  cobre  negro.  En  la 
.Turinsia  y  en  Hesse  loa  minerales  son  poco  ar- 
gentíferos para  que  se  pueda  separar  provechosa- 
mente la  plata. 

baja  iTONcau.  Los  minerales  tienen  ganga  si- 
lícea y  van  asociados  á  cierta  cantidad  de  mineral 
de  1 .'  dase,  que  se  separa;  por  la  preparación  me- 
cánica se  ponen  en  un  tenor  de  8  por  100.  Quema- 
dos los  minerales,  se  funden*  añadiéndoles  un  poco 
de  calcárea,  en  hornos  dedos  toberas  análogos  á 
los  de  Ríegt^lsdorf,  perodedtmensiones  al^o  mayo- 
res. La  parte  anterior  del  horno  está  casi  cerrada 
por  un  bastidor  m^vil  de  hierro  guarnecido  de  la- 
drillos refractarios,  lo  que  facilita  mucho  los  re- 
paros. La  fundición  es  rápida,  las  campañas  do- 
ran de  diez  á  diez  y  ocho  dias,  obteniéndose  ma- 
sas ferruginosas  en  que  queda  la  mayor  parte  del 
arsénico,  v  matas  que  tienen  de  42  á  43  por  100 
de  cóbrenlas  coales  se  queman  en  casillas  diez  ó 
doce  veces  y  después  se  runden  para  cobre  negro 
con  los  minerales  cuarzosos  de  la  4.'  clase  en  los 
mismos  hornos.  Ademas  del  cobre  negro  se  obtie- 
ne una  segunda  mata  que  se  quema  y  repasa  eo  la 
misma  fundición.  Cuando  los  minerales  soq  ar- 
gentíferos, el  tratamiento  es  mucho  mas  compli- 
cado; lo  describiremos  en  el  artículo  plata. 

fabuicas  de  cobre  de  inolatbrra.  La  eslraccion 
y  fundición  de  los  minerales  de  cobre  constitayeo 
generalmente  en  la  Gran  Bretaña  dos  ramos  dis- 
tintosde  la  industria.  Las  fabricas  de  cobre  se  bao 
establecido  en  el  litoral  del  mar,  en  la  cuenca  car- 
bonífera del  pais  de  Gales,  donde  encuentran 
abundante  combustible  á  bajo  precio:  su  siloacion 
es  muy  adecuada  para  recibir  por  mar  los  mine- 
rales indígenas  y  estrangeros.  Estas  fabricas  com- 
ponen una  docena  de  establecimientos  disUntos 
situados  en  las  inmediaciones  de  Swansea,  Neath- 
Abbey,  Aberavon,  Taybach,  Llanelly,  etc..  ma- 
nejadas por  nueve  compañías  poderosas.  Esta 
concentración  de  las  fundiciones  de  cobre,  una 
de  las  mas  admirables  creaciones  del  genio  co- 
mercial de  Inglaterra  y  la  inmensa  variedad  de 
minerales  que  las  alimentan,  han  conducido  ¿  la 
adopción  de  un  tratamiento  susceptible  de  pres- 
tarse á  todos  los  casos  y  que  vamos  á  describir, 
remitiendo  para  mayores  detalles  al  escelente  tra- 
bajo que  Mr.  L.  Play ,  ingeniero  en  gefe  de  las 
minas,  ha  publicado  en  1848  acerca  de  estas  fá- 
bricas. 

Los  minerales  indígenas  vienen  principalmen- 
te de  Cernoalles;  los  navios  que  los  traen  á 
Swansea  toman  de  retorno  hulla  para  el  servicio 
de  las  máquinas  de  vapor  instaladas  en  las  mi- 
nas y  para  las  fundiciones  de  estaño.  Los  mine- 
rales estrangeros  que  concurren  casi  en  ¡goal 
cantidad  que  los  inaígenas  á  la  producción  total 
del  cobre,  vienen  de  Cuba,  Chile,  Australia,  Nue- 
va Zelanda,  Toscana,  Noruega,  etc. 

El  tratamiento  metalúrgico  de  estos  diversos 
minerales,  se  verifica  en' hornos  de  reverbero  ca- 
lentados con  antracita ,  y  comprende  diez  opera- 
ciones fundamentales,  que  son: 

I.  Tostado  de  los  minerales  sulfurados,  pe- 
bres y  de  riqueza  media ,  con  ganga  de  pirita  de 
hierro. 
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U.  Fabricación  de  la  mata  blanca  ó  fundtcida 
de  los  minerales  pobres,  en  bruto  y  quemados. 

III.  Torrefacción  de  la  mata  bronce. 

IV.  Fabricación  de  la  mata  blanca  ordinaria  ó 
fotidicion  de  la  mata  bronce  calcinada  con  mine- 
rales ricos. 

V.  Fabricación  de  la  mata  azul  ó  áv  la  mata 
bronceada  calcinada  con  minerales  de  mediana 
ríqoeza. 

VI.  Fabricación  de  las  matas  blanca  y  roja  de 
escorias  ó  refundición  de  las  escorias  de  las  ope- 
raciones ricas  IV,  VI!  y  Vil!. 

Vil.  Fabricación  de  la  mata  extra-blanca  ó 
tueste  de  la  mata  azul  V. 

Vül.  Fabricación  de  la  mata-régulo  ó  calcina- 
ción de  la  mata  extra -blanca. 

IX.  Fabricación  del  cobre  negro  ó  calcina- 
ción de  la  mata  blanca  ordinaria,  de  las ma(as-r^- 
gulos  y  productos  cobrizos. 

X.  "Afinadura  del  cobre  negro  y  producción  del 
cobre  maleable. 

Por  lo  que  precede  se  ve  que  los  minerales  y 
productos  cobrizos  se  introducen  en  el  curso  del 
método  inglés  por  las  cinco  operaciones  designa- 
das con  los  números  !,  !1,  IV,  VI  y  IX.  las  cuates 
sesubdividen  en  3iete  clases,  según  su  naturale- 
za, c-antidad  de  cobre  que  contienen  y  destino  que 
se  les  da. 

L.a  4.*  comprende  los  minerales  que  contienen 
de  3  ¿  15  por  ÍOO,  compuestos  de  cobre  piritoso 
con  gan|^a  cuarzosa,  y  de  pirita  de  hierro  en  gran 
proporción. 

La  2.'  los  de  la  misma  naturaleza  que  los  an  - 
tenores,  pero  cu  va  cantidad  de  cobre  varia  de  15 
áí5porfüO.      ' 

1.a  3.*  los  que  contienen  de  42  á  20  por  100, 
poco  ricos  en  pirita  de  hierro,  v  que  llevan  bas- 
tante cantidad  de  especies  cobrizas  oxidadas. 

Los  minerales  de  la  4/  clase  tienen  de  ^é 
45  por  100  de  cobre,  y  se  componen  principal- 
mente de  especies  cobrizas  oxidadas  (óxidos,  car- 
booatos  y  silicatos},  con  mucho  cobre  sulfurado, 
un  poco  del  piritoso  y  abigarrado,  y  una  ganga  de 
cuarzo  y  de  hierro  oxidado,  casi  sin  pirita  de 
hierro. 

La  5  *  clase  comprende  aquellos  minerales  que 
contienen  de  iOá  19  por  400  de  cobre,  compues- 
tos esencialmente  del  piritoso,  pirita  de  hierro  y 
cuarzo,  y  absolutamente  exentos  de  sustancias 
perjudiciales,  como  arsénico  y  aLtimonio. 

La  6.*  se  compone  exclusivamente  de  minera- 
les muy  ricos  que  contienen  de  50  á  80  por  400  y 
exentos  de  sulturos ferruginosos  y  sustancias  per- 
judiciales. 

Bn  fin,  la  7.*  comprende  productos  cobrizos, 
tales  como  las  barreduras  y  torneaduras  de  los  la- 
minadores de  cobre  que  tienen  por  término  medio 
75  por  loo. 

Sentado  esto,  podemos  entrar  en  la  descrip- 
ción de  cada  una  do  las  diez  operaciones  anterior- 
mente definidas. 

I.  Tueste  de  los  minerales  sulfi^rados  po- 
bres y  de  mediana  riqueza^  con  ganga  de  pirita 
de  hierro.  Lo  mas  notable  que  ofrece  esta  ope 
ración  es  el  calentar  los  hornos  de  reverbero,  que 
sirren  para  la  calcinación,  por  medio  de  una  mez- 
cla de  tres  partes  de  antracita  menuda  y  una  de 
halla,  con  el  empleo  de  una  rejilla  artificial  for- 
mada de  materias  terreas  suministradas  por  el 
combustible  mismo.  Estas  materias,  que  en  la 
parte  soperior  están  en  cierto  estado  de  blandura 
y  empastan  las  carbonosas,  se  enfrian  tan  pronto 
como  se  consumen  estas  materias,  se  solidifican 


en  su  parte  inferior  ^  se  dividen  en  gruesos  frag- 
mentos cuyos  intersticios  bastan  para  dejar  pasar 
el  aire  necesario  al  horno,  y  no  tanto  que  deje  fil- 
trar el  combustible  pulverulento.  La  altura  total 
de  la  rejilla  de  materias  terreas  es  próximamente 
deOm.OO  (26  pulgadas);  está  sostenida  por  cuatro 
ó  cinco  barras  de  hierro  y  recubierta  por  uña  ca- 
pa de  Om.eo  á  0m.70  (26  á  30  pulgadas)  déla  mez- 
cla de  combustible  pulverulento  de  que  acabamos 
de  hablar.  El  aire  se  calienta  al  atravesar  la  masa 
de  dichas  materias,  y  con  el  contacto  del  combus- 
tible pulverulento  á  través  del  cual  pasa,  se  con- 
vierte completamente  en  óxido  de  carbono,  al 
contrario  de  loque  sucede  en  los  hornos  ordinarios 
de  reverbero. 

Todos  los  fenómenos  aue  presenta  un  horno 
de  torrefacción  bien  conducido,  prueban  que  la 
corriente  gaseosa  que  se  desprende  sin  cesar  del 
fogón  del  horno,  se  compone  esclusivamente  bien 
de  ázoe,  bien  de  gas  inflamable  procedente  de  la 
destilación  del  combustible  cargado  en  el  fogón, 
ó  bien  del  óxido  de  carbono  que  resulta  de  la  re- 
acción del  aire  que  atraviesa  la  rejilla  sobre  la  par- 
te fija  de  ese  mismo  combustible.  Esta  corriente 
desemboca  con  estraordínaria  lentitud  por  la  an- 
cha canal  que  pone  en  comunicación  el  fogón  con 
el  laboratorio,  y  se  estiende  en  seguida  á  lo  largo 
de  la  bóveda;  amortiguando  aun  su  movimiento; 
la  elevada  temperatura  que  ha  adquirido  en  el  fo- 

f;on,  y  la  posición  en  que  se  encuentra  al  salir  de 
a  canal  lo  colocan  naturalmente  por  encima  de  la 
capa  de  aire  atmosférico  situada  sobre  el  mineral, 

Í^que  ha  llesado  allí  á  través  de  oriric¡o&  especia- 
es  practicados  en  las  puertas  de  trabajo  y  en  los 
costados  de  la  meseta,  altarillo  ó  gran  puente. 

Sobrepuesto  de  esto  modo  el  ^as  combustible  á 
una  masa  de  aire  atmosférico,  se  mtlama  y  se  que- 
ma lentamente  por  su  superficie  ioferior,  desen- 
volviendo asi  el  calor  necesario  para  determinar 
las  reacciones  características  de  la  calcinación,  en- 
tre el  oxígeno  dct  aire  que  está  debajo  y  los  sulfu- 
res que  contiene  el  mineral. 

Las  dimensiones  principales  de  los  hornos 
ingleses  de  calcinación,  son: 

Hornillo.  .    0m.91  por  1.22  (  3.3   por    4.38  ps.) 

Puente  .  .    O   .46  por  1.22  (  1.65  por    ^.38  ps.) 

Solera.  .  .    5   .25  por  3.66  (18.8Í  por  13.44  ps.) 

I  del  puente    0.50  ......  (4,70  ps.) 

encimaba  al  otro 

\  estremo  .    0.41 (1.47  ps.) 

Sección  de 
cada  ca- 
nal .  .  .    0n.30  por  0.40  (1.08  por  1.44  pies.) 

Cada  cinco  cuartos  de  hora,  próximamente,  se 
cargan  45  kilogramos  (4  arrobas)  de  combustible 
sobre  la  rejilla,  cayo  trabajo  consiste  en  elevar  de 
tiempo  en  tiempo  los  fragmentos  de  materias  ter- 
reas inferiores  que  parecen  impedir  el  acceso  del 
aire,  y  en  reformar  con  la  punta  de  una  hurgone- 
ra  los  orificios  que  tienden  á  obstruirse.  Se  cargan 
de  una  vez  en  el  horno  5,450  kilogramos  (300  ar- 
robas) de  mineral,  por  medio  de  dos  toibas  colo- 
cadas en  la  parte  superior,  cstcndióndolo  en  se- 
guida con  uniformidad  sobre  la  solera  del  horno, 
donde  forma  una  capa  de  001.12  (5.16  puljgadas.) 
Dos  horas  después  de  priocipiar  la  operación  co- 
I  mienza  á  ejercerse  vivamente  la  reacción  sobre  el 
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mineral  de  U^uperíioie,  y  el  obrero  ejecuta  por 
primera  vez  la  manipulacioa  característica  del  tos- 
tado, que  consiste  en  renovar  la  superficie  con  una 
rastra  trazando  en  toda  la  esteosioa  de  la  masa 
una  serie  de  surcos  paralelos.  Esta  operación  com- 
pleta se  efectúa  trabajando  sucesivamente  porca- 
da una  de  las  cuatro  puertas,  y  su  duración  total 
es  de  anos  li',  renovándose  luego  de  dos  en  dos 
boras,  lo  que  hace  cinco  en  cada  operación.  Once 
horas  y  media  después  de  principiada  esta,  se 
reúnen  los  obreros  de  dos  hornos  contiguos  para 
quilar  la  carga  quemada:  para  esto  abren  lascua* 
tro  puertas,  levantan  las  placas  colocadas  durante 
el  trabajo  encima  de  los  agujeros  que  hay  en  la 
solera  delante  de  las  puertas;  de&pues  acercan  con 
la  rastra  el  mineral  á  estos  orificios,  haciéndolo 
caer  asi  en  un  deposito  que  se  halla  por  debajo. 

II.  Fabricación  de  la  mala  bronceada  ó  fundi- 
ción de  loi  minerales  pobret  en  bruto  y  quemados. 
Los  hornos  de  fusión  empleados  por  el  método  de 
Gales,  aunque  calentados  por  medio  de  una  mez- 
cla de  antracita  pulverulenta  v  de  hulla  menuda, 
como  se  hace  con  los  de  torrefacción,  se  diferen- 
cian de  estos  en  que  en  aquellos  es  necesario  ob- 
tener una  temperatura  elevada^  Para  esto  se  les 
da  la  forma  representada  en  las  /l(/s.  859  y  360, 

859 


jí  *  o'j  r.i;  uti  oiip  fi 


que  es  la  mas  conveniente  para  concentrar  el  ca- 
lor sobre  la  solera.  8e  conduce  el  fuego  de  modo 
que  la  corriente  de  f;as  combustible  se  mezcle'en 
el  fogón  mismo  con  aire  caliente  poco  ó  nada  mo- 
dificado por  la  combustión,  y  aspirado  por  uno 
ó  dos  gruesos  canales  practicados  en  la  masa  de 
laa  materias  terreas.  El  aire  y  e  gas  combustible, 
elevados  aisladamente  a  una  alta  temncratura,  se 
mezclan  i  su  salida  del  fogón  bajo  la  influencia 
del  movimiento  rápido  y  arremolinado  que  les  co- 
munica el  tiro;  de  aquí  resultan  ana  reacción  muy 
viva  y  una  llama  muy  intensa. 

£1  horno  de  fusión  para  la  fabricación  de  la  ma- 


ta bronce,  coosume  cerca  de  140  kilogramos  (Ái 
arrobas)  de  combustible  por  hora:  sus  principales 
dimensiones  son  las  siguientes: 


*ia>.37por  1.40  (  i.92  por    5. 
O    .76  por  1.40  (  173  por    5, 

por    9. 

por  29 


Hornillo . 
Puente  . 

Solera.  .  .    3   .96  por  3.74  (i4 
Rampaute.    O   .30  por  0.08  (13.9 
I  del  puenle.    0.50  .  .  . 

Altara  der^^«»°^T 

j-  .^««^    éste  .  .  . 

Í^P°/J  déla  solera 

®?^*"^''-f   en  el  otro 

I   estremo  • 


0.90 


(24 


(38 


Oi  ps.) 
.02  ps.) 
.84  ps.) 
.24  ps.) 
5  puls.) 


0.44 


(17 


.7  puls.) 

.6  puls.) 

El  lecho  de  fusión  se  compone  de  minerales  de 
la  1.*  clase  quemados,  de  minerales  crudos  de  la 
3.*,  de  escorias  ricas  de  la  operación,  de  las  quedan 
las  fundiciones  JV,  Vy  Vil,  y  una  pequeña  cantidad 
de  fundente  Añorado  formado  por  dos  terceras 
partes  de  fluoruro  de  calcio  y  un  tercio  de  arcilla. 
La  carga  se  compone  por  término  medio  de  1,000 
kilogramos  (87  arrobas)  de  minerales  en  bruto  y 
(j^uemados  y  300  kilogramos  (26  arrobas)  de  esco- 
rias y  fundente  ;  las  materias  pulverulentas  se 
echan  por  una  tolba  colocada  en  la  bóveda  del  hor- 
no; los  pedazos  mas  gruesos  por  la  puerta  de  tra- 
bajo situada  en  la  estremidad  del  eje  mayor  de  la 
solera:  después  de  hecho  esto  se  cierra  y  enloda 
esta  puerta.  Al  cabo  de  tres  horas  y  media  de  fue- 
go se  abre  la  puerta  para  revolver  con  prontitud 
las  níaterias,  y  después  se  da  un  golpe  de  fuego 
durante  un  cuarto  de  hora.  En  seguida  se  proce- 
de al  vaciado  de  la  mata  destapando  coo  precau- 
ción, por  medio  de  una  hurgonera,  el  orificio  cor- 
respondiente ¿  la  parte  inferior  de  la  depresión 
que  presenta  el  suelo  en  el  tercio  de  su  superficie. 
La  mata  corre  en  chorros  delgados  y  se  cono  ucepor 
una  canal  á  un  depósito  formado  por  planchas  de 
hierro  batido,  lleno  generalmente  de  agua,  en  don- 
de se  convierte  en  granalla. 

El  operario  abre  en  seguida  la  puerta  de  tra- 
bajo, hacü  salir  la  escoria  empujándola  con  una 
rastra  y  la  hace  caer  en  cuatro  moldes  rectangu- 
lares de  arena.  Esta  escoria,  cuya  pasta  es  nuy 
fusible,  contiene  en  suspensión  gran  número  de 
fragmentos  de  cuarzo,  de  rocas  cuarzosa;)  y  algu- 
nos granos  de  mata  bronce. 

Lai<  escorias  se  rompen  con  el  martillo,  divi- 
diéndolas según  su  aspecto,  en  escorias  que  pue- 
den desecharse  que  contienen  5  por  i,0O0  de  co- 
bre, y  en  escorias  que  han  de  pasar  por  otra  ope^ 
ración  cuyo  contenido  medio  es  de  8  por  1,000.  La 
mala  bronce  obtenida  tiene  próximamente  porca- 
da 400  partes  34  de  cobre,  35  de  hierro,  39  de 
azufre  Y  una  de  escorlas  mezcladas. 

III.  Tostado  de  la  maia  bronceada.  La  torre- 
facción de  mata  bronceada  agranallida  se  efectúa 
en  hornos  de  las  mismas  formas  y  dimensiones 
que  los  empleados  para  la  quema  de  los  minerales. 
8e  consumen  43  kilogramos  (93.3  libras)  de  com- 
bustible por  hora,  durando  cada  operación  treinta 
y  í  eis  boras,  cargándose  á  la  vez  4,500  kilogramos 
(390  arrobas)  de  mata,  que  estendida  sobre  el  sue- 
lo ocupa  un  grueso  medio  de  0«n.24  (10  >/»  pulga- 
das). De  dos  en  dos  horas  se  renuevan  las  superfí- 
cias  alternativamente,  trazando  en  ellas  una  serie 
dt;  surcos  paralelos  con  una  rastra  y  revolviéndo- 
la con  una  espadilla  estrecha. 

IV.  Fa6rtcacton  de  la  maia  blanca  ordina^ 
ria.  Los  hornos  empleados  en  esta  fundición  tie- 
nen Las  mismas  formas  y  dimensiones  que  los  anr 
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ieriores:  co*  la  difereBCia  de  qae  lá  solera  no  pre* 
MBta  depresioii  alguna,  y  soto  ú  una  pendiente 
débil  y  oniforme,  lo  estrictamente  necesario  para 
qne  tcldat  las  materias  fundidas  tengan  salida  ba- 
cía el  orificio  practicado  en  uno  de  los  lados  mas 
largos.  La  operación  dura  seis  horas,  consumién- 
dose en  cada  una  4U  kilogramos  de  carbón  (513 
y  Vt  libras).  El  lecbo  de  fusión  se  compone  de  ma- 
ta bronce  quemada,  minerales  brutos  de  la  cuarta 
clase,  productos  cobrizos  de  la  sétima,  escorias 
de  las  operaciones  IX  y  X,  y  desperdicios  de  hor- 
nos de  las  operaciones  II  v  IV  y  las  demás  has- 
ta X.  Se  cargan  de  una  sola  vez  16,000  kilogra- 
mos (i  ,990  arrobas)  de  lecho  de  fusión  y  se  dirige 
la  fundición  como  para  mata  bronce,  con  la  dife- 
rencia de  que  se  cuelan  á  la  \ez  la  mata  y  la  esco- 
ria en  un  surco  de  arena.  La  mata  blanca  contiene 
sobre  73  por  10^  de  cobre;  las  escorias  se  apartan 
en  dos  montones,  en  uno  las  pobres  que  contienen 
un 37  por  4,000, las  ouales se  repasan  en  lafundi- 
cioB  U  y  en  el  otro  las  ricas  con  un  valar  medio 
de  55  por  1,000  que  se  tratan  en  la  faodicion  VL 

V.  Fabricación  de  la  mata  atnl.  La  fabrica- 
ción de  esta  es  en  todo  parecida  á  la  de  la  mata 
blanca;  solo  que  la  naturaleza  del  lecho  de  fbsion 

3ae  se  compone  de  mata  bronceada  quemada  y 
e  minerales  de  la  clase  S.«,  también  quemados, 
permite  elevarlas  cargas  á  2,000  kilogramos  (174 
arrobas).  Los  productor  obtenidos  son:  mata  azul 
de  «n  valor  medio  de  67  por  iOO,  escorias  pobres 

aue  han  de  repasarse  en  la  fundición  IV,  que  con- 
«nen  3  por  i  00,  y  desperdicios  de  hornos  que 
se  repasan  en  la  misma  fiindicipn. 

VI.  Refundición  dela$e$coriasricas  de  las  opera- 
ciones ¡Y,  VI!  y  Vil!,  Esta  operación  se  verifica 
añadiendo  i  las  escorias  un  i  O  por  400  de  minera- 
les |)írttoeos  orodos  de  la  5.*  clase  y  una  pequeíla 
cantidad  de  carbón;  el  horno  tiene  con  muy  poca 
diferencia  la  misma  forma  y  dimensiones  que  los 
anteriormente  descritos;  diferenciándose  princi- 
peknente  en  que  no  lleva  tolva  para  la  carga  de 
fas  materias,  la  cual  se  efectúa  por  una  puerta  la- 
teral situada  al  estremo  del  eie  menor  déla  sole- 
ra, idiametrahnente  opuesta  á  la  que  corresponde 
alé  rficio  de  salida  del  mineral  fundido.  La  carga 
es  de  2,000  kilogramos  (474  arrobes)  de  escorias 
y  minerales  y  106  (217  libras)  de  carbón:  su  ela- 
boración se  verifica  en  seis  horas  menos  cuarto. 
Los  productos  son,  fondos  cobrizos  muy  impuros, 
eonteuíeodo96por  100  de  cobre,  en  la  parte  su- 
perior, una  mezcla  blanca  de  cobre  y  estaño,  que 
contiene  70  por  100  de  cobre  y  30  de  estafio,  des- 
pués una  mata  blanca  con  un  75  por  100,  ó 
bien  azul  con  un  62,  llamada  impropiamente  roja, 
y,  en  fin,  escorias  con  un  4  por  4000,  las  cuales 
se  desechan. 

vn.  Calcinaóibn  de  la  mata  á%ttL  Consiste  es^ 
ta  qperaeton:  l.^'en  una  fusión  lenta  á  una  tem- 
peratura muy  baja,  en  la  cual  se  oxidan,  bajóla 
mfhíencia  directa  del  aire,  la  mayor  parte  de  las 
materias  superfinas  y  gran  porción  de  cobre:  2.® 
en  una  fundición  verificada  á  una  temperatura  ele- 
vada, en  la  cual,  después  de  haber  escorificado  los 
óxidos  formados  por  la  sílice  que  suministran  la 
solera  y  las  paredes  del  homo,  se  afína  la  mata 
que  no  se  ha  descompuesto  dorante  el  primer 
pertoéév  haciendo  reaccionar  el  éxido  cobnzo  di- 
suelto en  la  escoria  sobré  el  sulfuro  de  hierro  de 
esta  maíta.  El  horno  de  calcinación  no  difiere  del 
empleado,  en  la  fusión  de  las  escorias  ricas  mas 
qne  en  llevar  un  postigo  lateral  situado  cerca  del 
puente,  armado  de  un  registró  que  sirve  para  in- 
troducir en  el  horno  una  gran  cantidad  de  aire. 


durante  el  primer  período  del  trabajo.  La  carga 
consta  de  2,000  kilogramos  (474  arrobas)  de  mata 
azul  en  grandes  panes,  cuya  elaboración  dora  po- 
co menos  de  doce  horas.  Obtiénense  escorias  po- 
bres y  ricas  que  se  repasan  en  las  operaciones 
II  Y  Vi,  desperdicios  de  nornillos  que  sirven  para 
la  nindicion  IV  y  una  mata  blanca  que  contiene 
77  por  400  de  cobre. 

vlll.  Calcinación  de  la  mata  extra-blanca  y  de 
las  matas  de  la  refundición  de  escorias  ricas.  Es- 
tas diversas  matas  se  someten  separadamente  á 
una  operación  de  todo  punto  igual  a  la  precedente, 
con  la  diferencia  de  que  siendo  mucho  menor  la 
proporción  dehierru  y  otras  materias  estrafi as,  se 
verica  la  operación  con  mayor  rapidez,  durando 
la  elaboración  de  una  carga  de  1,500  kilogramos 
(f30  arrobas)  cerca  de  cuatro  horas.  Los  produc- 
tos son  fondos  cobrizos  de  un  contenido  de  92  por 
400,  una  mata-régulo,  ó  una  mezcla  mecánica  á^ 
mata  y  cobra  con  84  por  100,  escorias  ricas,  bar^ 
reduras  y  desperdicios  de  hornillos  que  se  repa- 
san en  las  fundiciones  IV  y  VI. 

IX.  Fabricación  del  cobre  néMro.  Esta  opera*- 
cion,  en  la  cual  se  opera  sobre  la  mata  blanca  or- 
dinaria, las  matas^gulos  ó  les  fondos  cobrizos 
que  se  tratan  separadamente,  se  verifica  en  un 
horno  de  calcinación  ordinaria.  La  carga  sabe 
á  3,700  kilogramos  (321  arrobas),  cuya  elabora- 
ción dura  veinte  y  cuatro  horas,  y  se  divide,  in- 
dependientemente de  la  carga  y  vaciado,  en  cua- 
tro periodos  de  duración  casi  igual,  á  saber:  1.^ 
calcinación  y  primera  fusión  pastosa  gota  á  gota; 
reacción  parcial  del  óxido  de  cobre  y  de  los  sol- 
furos  que  han  caído  en  la  solera:  2.»  enfriamiento, 
reacción  del  óxido  de  cobre  y  de  los  solfuros  y 
levantamiento  de  la  masa:  3.o  reoalentamlento, 
reacción  del  óxido  de  cobre  y  de  los  sulfuros,  se- 
gunda fusión  pastosa:  4.<»  fogarada,  reacción  del 
óxido  de  cobre  f  de  loa  salfuros,  reacción  del  mis- 
mo óxido  en  esceso  y  de  otros  óxidos  sobre  la  sí- 
lice; fusión  completa.  Los  productos  obtenidos  son 
cobre  negro,  que  contiene  de  98  á  99  por  400,  es- 
corias y  desperdicios  de  hornillos  que  se  repasan 
en  la  operación  IV  y  barreduras  para  la  VL 

X.  Ptiri/lcacton  del  cobre  negro.  Esta  opera- 
ción se  verifica  en  hornos  de  la  misma  forma  qoe 
los  de  quema,  cuya  solera  presenta  cercado  lepar- 
te situada  en  el  eje  mayor  del  homo  un  receptácn- 
lo  para  recoger  el  cobre  afinado.  La  carga  varía  de 
5,000  á  10,000  kilóg.  (434  á  868  arrobasVde  cobre 
n^ro,  y  aun  mas,  según  la  capacidad  del  bornode 
purificación,  que  siempre  se  llena  hasta  la  bóve- 
da: la  operación  dura  veinte  y  cuatro  borae.  La 
reparación  de  la  solera  con  arena  refractaria,  y 
la  carga  del  cobre  negro  duran  tres  horas:  con- 
cluido esto  se  enlodan  las  puertas,  y  durante  diez 
y  ocho  horas  no  se  ocupa  el  obrero  mas  que  de  la 
conducción  del  fuego:  el  cobre  ee  fuode  poce  á 
poco,  esperimenta  un  primer  refino  y  poco  A  poco 
se  forma  en  la  superficie  del  baflo  una  escóna,  á 
la  cual  pasan,  ademas  del  óxido  eoliriao  formado 
en  grande  esceso,  los  óxidos  de  todos  los  metales 
estrSfios  que  babian  quedado  en-  el  cobre  negro, 
mientras  qué  el  azufre  y  los  vestigios  del  arsénico 
se  gasifican  en  tanto  lo  permite  la  naturaleza  del 
metal  sometido  al  refinado.  Al  cabo  de  este  tiem- 
po, principia  el  verdadero  refinado  que  comienza 
espumando  el  harto,  durante  cttya  operado©,  ca»- 
si  todas  las  escorias  sobrenadan.  Poco  después  se 
arrojan  en  el  bafto  cuatro  ó  cinco  paletadas  de 
carbón  común  ó  de  antracita  de  estremada  pure- 
za, que  se  esparcen  inmediatamente  sobre  la  su- 
perficie del  metal  fundido,  de  modo  que  lo  recn- 
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bran  por  completo;  después  se  introtluce  ert  el 
baño  uo  tronco  do  leña  verde.  Bajo  la  influencia 
do  la  alta  temperatura  á  que  se  halla  repentina- 
mente sometido,  el  palo  deja  desprender  varios 
gases  que  hacen  hervir  fuertemente  la  masa  me- 
tálica y  aceleran  considerablemente  el  efecto  que 
produciría  en  mas  tiempo  el  carbón  de  leña.  Des-» 
pues  de  haber  prüloni^tído  el  hervor  durante  up 
tiempo  que  varía  de  qumce  á  veinte  minutos  sei^un 
la  calidad  del  metal,  se  comienza  á  tomar  ensa- 
yos en  el  baño  de  cobre,  para  averiguar  el  mo- 
mento exacto  en  que  el  metal  adguiere  el  máxi- 
mum de  maleabilidfad.  Cuando  se  llega  á  este  pun- 
to, hay  que  apresurarse  ¿despumar  segunda  vez, 
f)ara  quitar  los  carbones  quj  quedan  ea  la  supe^- 
icie  y  la  delgada  capa  de  escoria  que  se  ha  for- 
mado nuevamente:  se  echa  una  pala  de  carbo- 
nes recientes  que  se  desparraman  por  la  superfí-^ 
cié  del  metal;  se  pone  una  buena  carga  eo  la  reji- 
lla para  que  por  destilación  se  forme  gran  cantidad 
de  gases  combustibles  que  se  reúnen  bajo  la  bóve- 
da quemándose  con  estremada  lentitud,  y,  por 
último,  se  procede  á  vaciar  el  líquida,  lo  cual  se 
hace  sacando  el  cobre  por  medio  de  bolsas  de 
hierro  previamente  calentadas  y  vaciándolo  eo 
rieleras  de  hierro  colado  de  formas  variadas.  Estas 
rieleras  suelen  ser  bastante  hondas,  para  poder 
Taciaren  ellas  sucesivamente  varios  lingotes^  de- 
jando entre  cada  vaciadura  el  tiempo  suficiente 
para  la  solidificación.  Si  el  cobre  se  destina  á  la 
fabricación  del  latón,  en  lugar  de  vaciarlo  en  lin- 
gotes, se  agranalla  vertiéndolo  en  una  sran  cucha- 
ra llena  de  agujeros  v  situada  encima  de  una  cuba 
da  ag«ia  caliente  ó  fría,  según  quiera  obtenerse 
granos  redondos  ó  irregulares. 

Para  tomar  los  ensayos  de  que  hemos  hablado 
se  descubre  una  pequeña  parte  de  la  superficie 
del  baño  á  im.30  (51  y  Va  pulgadas)  de  la  puerta 
y  se  saca  con  prontitud  en  una  rielera  soldada  al 
eslremo  de  una  fuerte  barra  de  hierro  un  lingotito 
de  cobre  fundido  de  40  milímetros  (21  líneas)  de 
lar^opor45(7  y  >/«  lÍQ^as)  de  lado.  Inmediata- 
roeote  se  mella  con  un  escoplo  y  después  se  aca- 
ba de  romper,  obteniendo  de  este  mcído  una  frac- 
tarti  reciente,  cuyo  aspecto  permite  apreciar  el 
grado  de  maleabiFidad.  Principiando ¿  tomar  ensa- 
yos desde  el  momento  en  que  la  acción  del  carbón 
y  el  borboteo  producido  por  la  lefia  no  se  han 
prolongado  suficienten^ente,  se  observa  en  la  frac- 
tura de  los  rieles  sucesivos  los  caracteres  siguien- 
te^: los  primeros  presentan  una  fractura  granu- 
Íienta,  mate,  apagada  y  de  un  color  rojo  de  ladri- 
lo  subido;  después  se  modifican  estos  caracteres 
poco  ¿  poQO,  hasta  llegar  ¿  un  tipa,  cuya  fractura 
presenta  fibras  sumamente  finas,  brillo  metálico 
con  reflejo  sedoso  muy  pronunciado  y  color  de  un 
rojo  bajo  caracterífltico:  partiendo* de  este  tipo,  la 
fractura  es  cada  vez  mas  grosera,  las  fibras  se 
proDuncian  cada  vez  mas  y  presentan  estrias  tras- 
versales, el  brillo,  aunque  metálico,  deja  de  sel- 
sedoso,  el  color  palidece  y  toma  un  matiz  amari- 
lleoto  mu?  marcado.  Si  entonces,  después  de  ha- 
ber quitado  el  carbón  y  la  lefia,  se  deja  espuesta 
k  superficie  del  baño  metálico  á  la  influencia  oxi- 
dante del  aire,  esta  serie  de  caracteres  se  presenta 
en  UD  orden  exactamente  inverso.  Los  tipos  estre- 
mos,  ^granujientos  y  fibrosos,  corresponden  á  una 
disolución  díe  óxido  de  cobre  ó  de  carbono  en  el 
bafio  metálico,  y  á  productos  que  no  tienen  ma  • 
lesbilidad  ninguna,  en  tanto  que  el  máximum  de 
maleabilidad  corresponde  al  tipo  mas  sedoso.  Al 
momento  que  se  llega  á  este  tipo,  es,  pues,  cuan- 
do debe  inmediatamente  vaciarse  el  liquido,  pro< 
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cediendo  del  modo  indicado.  El  vaciado  dnra  cer- 
ca de  hora  y  media,  durante  cuyo  tiempo  se  con- 
tinúa tomando  ensayos  en  las  bolsas  mismas  que 
sirven  para  sacar  el  metal,  y  según  la  tendencia 
de  este  á^ tomar  una  estructura  granujienta  ó  fi- 
brosa, se  combate  esta  tendencia  añadiendo  alga- 
nos  carbones  masleo  la  superficie  del  baño,  ó  reti- 
rando algunos  de  los  que  hay  en  ella.  Según  Mr.  Le 
Pláy,  el  gasto  de  tratamiento  de  ios  minerales  de 
cobre  que  dan  433  por  4,000  de  metal,  pueden  cal- 
cularse en  una  fábrica  de  Gales  del  modo  siguiente: 

POR  iOO  XIIJOGS. 

de  mioe-  de  cobre 
ral  ira-    obieoi- 
Udo.        de. 
Fr.Cf.   Fr.Cf. 
Gastos  de  trasportes  de  los  minera- 
les á  la  fábrica 0.71      S.35 

r  Mano  de  obra 0.52      5.90 

T  r  •  ♦  a   f  Combustible 0.91      6.S3 

V«;l  n » l\  Materiales  y  reactivos.  •    0.20      1.50 
m  «r«   I  bastos  generales,  admi- 
iSrairn  i     «ístracion,  5  por  100 
lorgico./     de  interés  de  los  ca- 

\     pitales  invertidos. .  .    0.76      5.70 
Interés  dq  los  fondos  en  circolacion 

al  4  por  100.  ...  * 0.58      3.97 

Gastos  de  venta  del  cobre.  \ 

Trasportes |.  .  .  .    i.i8    14.85 

Comisión )  • 

Beneficio  del  fundidor 0.85     6,22 

Total .    6.U    48.50 

Esto  equivale  á  2  reales  82  céntimos  la  arroba 
de  mineral  tratado,  y  á  21  reales  15  céntinMM  la 
de  cobre. 

Nos  hemos  estendido  algo  sobre  el  modo  de 
tratar  los  minerales,  seguido  hov  en  las  fábrioes 
de  cobre  de  Inglaterra,  porque  el  interesante  tra- 
bajo de  Mr.  Le  Play  nos  permitía  rectificar  las 
ideas  erróneas  que  hasta  ahora  se  tenían  acerca 
de  los  procedimientos  ingleses:  debemos  á  este 
iluistrado  ingenieroel  haber  podido  esponer  de  una 
manera  completa  una  serie  de  operaciones  en  es- 
tremo complejas,  en  las  cuales  se  han  utilizado 
hábilmente  todos  los  recursos  que  ofrecen  los  mé- 
todos metalúrgicos. 

Vamos  también  á  indicar  una  mejora  debida  á 
los  trabajos  de  ingenieros  franceses* 

PROCBDIBIENTO  PE  MRES.  RIVOT  T  PHU.LIPS.     Ssbo- 

mos  que  el  hierro  metálico  precipita  el  cobre  de 
cierto  número  de  susdisolucioues:  Mres.  Rivoty 
Phillips,  ingenieros  de  minas,  han  reconocido  que 
esta  reacción  se  verifica  también  por  la  via  seca, 
y  que  el  hierro  metálico  sumergido  en  un  baño  de 
silicato  de  cobre  fundido  separaba  igualmente  ú 
cobre  en  estado  metálico.  Se  han  aprovechado  de 
esta  propiedad  para  empobrecer  las  escorias  de 
cobre  obtenidas  en  la  fundición  de  los  minerales, 
de  modo  que  se  extraiga  en  una  sola  operación  to- 
do el  metal  que  estas  contengan.  Antes  de  descri- 
bir este  procedimiento,  hareo^os  notar  que  no  es 
aplicable  á  los  minerales  que  contienen  grandes 
cantidades  de  arsénico  y  antimonio,  lo  que  tam- 
bién tiene  lugar  para  el  ensayo  por  via  húmeda 
por  medio  del  hierro  metálico. 

Se  principia  por  calcinar  los  minerales  de  co- 
bre, todo  lo  mas  completamente  que  se  pueda;  en 
general  para  obtener  una  calcinación  completa,  es 
conveniente  hacer  una  primera  calcinación  eo  pi- 
las, ó  en  hornos  análogos  é  los  de  cal,  lo  cual  aúe- 
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mas  agria  el  mineral  y  hace  mas  fácil  la  pul  veri- 
zacioD:  en  seguida  se  reduce  á  arena  muy  lina  y  se 
toestacon  cuidado  en  nn  homo  de  reverbero,  cu- 
a  operación  se  termina  por  una  buena  fogarada 
fin  de  descomponer  tos  sulfates  formados  ú  mas 
baja  temperatura.  Es  muy  importante  quo  esta 
calcinación  se  ejecute  bien;  con  los  minerales  im- 
perfectamente calcinados  se  obtiene  en  la  fundi- 
ción un  poco  de  mata  rica  encima  del  cobro  negro, 
el  consumo  de  hierro  es  algo  mas  considerable  y  las 
escorias  que  se  desechan  algo  mas  ricas  en  cobre. 
El  mineral  calcinado  se  mezcla  con  cnl,  arena 
ó  escorias  de  una  operación  precedente,  en  can- 
tidad conveniente  para  determinar  la  fusión  de  lu 
mezcla  y  con  carbón  común  ó  hulla  menuda,  en 
proporción  mas  que  suñciente  para  reducir  los 
óxidos  que  sontiene  el  mineral  calcinado.  No  con- 
tandocomo  bases  en  la  car^^a  mas  que  el  protóxi- 
dode  hierro  y  la  cal,  conviene  tratar  de  producir 
un  bi-silicato  de  hierro  y  de  cal  que  contenga  de 
42  a  i5  por  100  de  esta:  generalmente,  cuando  hay 
menos  cal  y  mas  óxido  de  hierro  se  obtiene  un 
cobre  mas  ferruginoso. 

Cargada  la  mezcla  anteriormente  dicha  en  un 
tiorno  de  reverbero,  se  recubro  la  carga  con  algu- 
nas paladas  de  hulla  menuda,  ¿  fín  do  evitar  que 
la  llama  del  horno  oxide  las  materias:  estas  se 
agitan  de  vez  en  cuando  |)ara  elevar  la  fusión . 
Cuando  la  materia  principia  á  aglomerarse,  las 
partes  que  se  adhieren  á  las  hurgoneras  contienen 
cierta  cantidad  de  granalla  de  cobre;  cuando  la 
ftision  es  completa,  lo  que  exige  cerca  de  cuatro 
horas,  los  útiles  sumergidos  en  el  baño  indican  la 
reunión  del  cobre  en  el  punto  mas  bajo  de  la  sole- 
ra, cerca  del  agujero  destinado  á  colar  el  líquido. 
La  escoria,  cuando  es  homogénea,  no  contiene 
roas  que  2ó5  por  100  de  cobre:  entonces  se  co- 
loca en  el  horno  cierto  número  de  barras  de  hier- 
ro de  un  peso  casi  igual  al  de  la  carga,  fijando  sus 
estremo*  en  unas  acanaladuras  practicadas  en  la 
pared  del  horno  opuesta  á  la  puerta  de  trabajo,  y 
teniendo  cuidado  de  sumergirlas  completamente 
en  el  baño  de  escorias,  sin  que  puedan  tocar  el  co- 
bre metálico  que  ocupa  el  fondo  de  este  baño.  En 
seguida  se  echa  cierta  cantidad  de  halla  menuda 
eo  la  superficie  de  la  escorla,  para  impedir  la  pe- 
roxídacion  del  protóxido  de  hierro  que  contiene, 
lo  que  tendría  el  inconveniente  de  dar  menos  flui- 
dez á  la  escoria  y  aumentar  el  gasto  de  hierro  me- 
tá'iico,  disolviéndose  este  eu  el  silicato  do  peróxi- 
do de  hierro,  para  bacerl^  pasar  al  estado  de  sili- 
cato de  protóxido.  De  media  en  media  hora  se  re- 
vuelve aespues  con  rastras  de  dos  dientes,  su- 
mamente cómodas  para  limpiar  en  la  escoria  la 
superficie  de  las  barras.  De  vez  en  cuando  se  pro- 
duce Cambien  una  agitación  muy  enérgica  ae  la 
escoria,  sumergiendo  en  ella  un  tronco  do  lefia 
verde. 

El  aspecto  de  la  escoria  no  puedo  de  ningún 
modo  indicar  la  marcha  de  la  reducción:  los  en- 
sayos tomados  con  una  barra  fria,  sumergida  un 
instante  en  el  baño,  presentan  siempre  en  contac- 
to con  el  hierro  un  tinte  metálico  rojizo  muy  pro- 
nunciado cuando  la  escoria  es  un  puco  rica,  al  pa- 
so que  esta  tinta  es  insensible  cuando  las  escorias 
no  contienen  mas  de  4  ó  5  milésimas  de  cobre. 

La  esperiencia  ha  demostrado  que  bastan  t' es 
ó  cuatro  horas  de  acción  de  las  barras  de  hierro 
para  empobrecer  la  escoria  hasta  quo  no  con- 
tenga mas  que  4  Ó6  milésimas  de  cobre:  enton- 
ces se  retiran  las  barras  de  hierro  y  so  procedo  ó 
colar  el  líquido:  la  elaboración  de  una  carga  dura, 
pues,  unas  ocho  horas. 
TOMO    II. 


El  cobre  negro  obtenido  es  muy  puro  ycon- 
tiene  generalmente  á  lo  mas  1  por  lüO  de  mate- 
rias estráñas  (hierro  y  azufre). 

El  hierro  de  las  barras  consumido  varía  de  '/ü 
á  V7  del  peso  de|  cobre  obtenido,  y  por  lo  demás, 
es  casi  independiente  de  la  riqueza  de  los  minera- 
les. Es  esencial  no  elevar  la  temperatura  mas  que 
lo  estrictamente  necesirio  para  la  fusión,  si  so 
quiere  obtener  cobre  negro  muy  puro:  en  el  caso 
contrario,  y  cuando  se  calienta  hasta  el  calor 
blanco  vivo,  si  bien  es  mucho  menor  la  cantidad 
de  hierro  que  se  consume,  en  cambio  se  obtie- 
ne un  cobre  negro  muy  impuro  quo  contieno  has- 
ta 8  y  10  por  100  de  hierro. 

Terminaremos  diciendo  que  este  procedimien^ 
to,  que  por  lo  demás  no  se  usa  todavía,  según  te- 
nemos entendido,  en  fábrica* alguna,  puede  apli- 
carse fácilmente  al  tratamiento  de  las  materias 
plomizas,  y  particularmente  al  de  los  sulfates  para 
extraerles  el  plomo  que  contienen  en  estado  me- 


tálico. 


Tratamiento  metalúrgico  de  los  minerales  de  la 
Z.*  clase. 

Estos  minerales  se  hallan  ordinariamente  mez- 
clados en  corta  proporción  con  los  de  la  2.'  clase 
y  se  tratan  simultáneamente.  Con  frecuencia  son 
argentíferos  y  se  tratan  como  tales  (véase  plata, 
minerales  de  cobre  y  plata:  plomo,  cobre  y  plata). 
La  clorur^cion  es  uno  de  los  mejores  medios  co- 
nocidos para  eliminarlos  últimos  vestigios  de  ar- 
sénico, antimonio  y  fósforo;  también  se  lia  recono- 
cido que  la  amalgamación  de  las  matas  ó  de  los 
cobres  negros  mejora  sensiblemente  la  calidad  de 
los  cobres  obtenidos  en  último  i'esultado. 

Refinación  del  cobre  negro. 

Esta  operación  se  hace  ya  en  grandes  masas 
en  el  boma  de  reverbero,  ya  en  hornillos  cuando 
se  opera  sobre  pequeñas  cantidades.  Ya  hemos 
descrito  mas  arriba  el  método  de  purificación  se- 
guido en  el  pais  de  Gales,  de  modo  que  no  nos 
queda  masque  describir  los  mótodos  seguidos  en 
Chessy  y  en  Alemania  para  completar  lo  concer- 
niente á  la  afinac  on  del  cobre  negro  en  hornos 
de  reverbero. 

HETOoo  DE  CHESSY.  La  lefinacioD  del  cobre  ne- 
gro se  ejecutaba  en  Chessy  eo  un  horno  de  re- 
verbero, del  cual  representan  el  plano  y  el  cor- 
te las  /i(/«.  861  y  862:  los  cimientos  estaban  cons- 
truidos con  gneis,  la  bóveda,  el  altarillo  y  la  chi- 
menea con  ladrillos  refractarios:  la  solera  a  de 
brasca  pesada  (^  partes  de  arcilla,  1  de  arena  y  2 
de  polvo  do  carbón),  descansa  sobre  una  coulra- 
brasca  6  de  arcilla  apisonada  sobre  un  lecho  do 
ladrillos  c  puestos  do  canto  sobre  una  capa  de  es- 
corias d;  dos  series  de  canales  ey  f  sirven  para 
secar  las  escorias.  La  solera  es  elíptica  y  tiene 
2ra.60  (9  y  V3  pies)  de  longitud  por  2in,15  (7.72 
pies)  de  anclio.  En  su  punto  meoio  presenta  una 
cavidad  de  0n».27  (11.63  pulgadas)  do  profundidad 

3ue  comunica  por  las  dos  troneras  g,  y,  con  las 
os  cajas  de  recepción  /i,  h:  estes  cajas,  do  bran- 
ca bien  apisonada,  se  comunican  entre  sí  por  un 
canal  k:  tienen  lai.15  (i.l5  pies)  de  diámetro  y 
Oni.45  (19  y  V;i  pulgadas)  de  profundidad,  v  reci- 
ben de  1,300  a  1,400  kilogramos  (113  á  12>arro- 
bas)  de  cobre  por  cada  operación:  las  troneras  g, 
g,  se  mantienen  cerradas  basta  el  momento  del 
vaciado,  con  ladrillos  refractarios  t,  t.  La  rejilla  I 
tiene  ím.OO  por  Om.40  (4.43  por  17  pulgadas);  m  es 
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el  altarillo;  n  la  tronera  de  las  toberas;  o,  la  chi- 
menea de  ana  altura  de  42  metros  (43  pies)  y  con 
una  sección  de  15  decímetros  cuadrados  (casi 
2  pies  cuadrados);  p,  puerta  de  trabajo  que  sir- 
ve para  retirar  las  escorias;  por  encima  de  esta 
puerta  hay  una  campana  para  atraer  la  llama  ó  ol 
numo  que  sale  cuando  la  puerta  está  abierta  é  im- 
pedir que  no  incomode  al  afínador. 

Se  cargan  á  la  vez  3,000  kilogramos  de  co- 
bro  negro  (260  arrobas)  con  un  poco  de  cobre 
en  granalla,  cobre  de  cementación  yoxiduladomuy 
rico:  tan  luego  como  está  fundido  el  cobre,  se  da 
el  viento;  la  superficie  del  baño  no  tarda  en  cu- 
brirse de  escorias  que  se  apartan  con  un  rastrillo, 
operación  que  constituye  el  desencrasado.  Fór- 
manse  en  la  superficie  d^l  baño  nuevas  capas  de 
escorias  cada  vez  mas  delgadas,  cuyo  color  tira 
cada  vez  mas  al  rojo  y  que  se  despuman  con  fre- 
cuencia: cuando  dejan  de  formarse,  lo  que  sucede 
ordinariamente  al  cabo  de  cuatro  ó  cinco  horas,  se 
aumenta  el  fuego;  entonces  rompe  el  baño  viva- 
mente á  hervir,  en  cuyo  caso  se  aice  que  trabaja. 
Este  hervor  cesa  al  cabo  de  tres  cuartos  de  bora 
ó  una  hora,  sin  que  se  disminuya  el  fuego;  enton- 


ces se  principia  á  tomar  catas.  Ge- 
neralmente la  afinación  no  está  com- 
pleta basta  tres  cuartos  de  hora  des- 
pués de  concluido  el  hervor,  en  cajo 
caso  se  aparta  la  capa  de  escorias  del- 
gadas que  sobrenada,  y  se  hace  pasar 
el  cobre  á  las  cajas  de  recepción,  de 
donde  se  saca  en  forma  de  rosetas  á 
medida  que  se  va  solidificando  en  la 
superficie,  lo  cual  ha  hecho  que  se  dé 
el  nombre  de  cobre  ro8éla9\  obtenido 
de  este  modo.  Inmediatamente  des- 
pués de  colar  el  líquido  se  nota  algu- 
nas veces  una  humareda  rojiza,  espe* 
sa,  que  se  levanta  déla  superficie  del 
baño  y  que  vuelve  á  caer  en  él  bajo 
la  forma  de  una  lluvia  fina;  este  bumo, 
debido  á  la  proyección  en  el  aire  de 
una  multitud  de .  granillos  de  cobre 
sumamente  finos,  se  verifica  princi- 
palmente cuando  el  cobre  es  muy  pa- 
ro y  contiene  poca  cantidad  de  oxi- 
dulo.  La  duración  total  de  la  opera- 
ción es  de  seis  horas  y  produce  cerca 
de  2,500  kilogramos  (2l7  arrobas)  de  cobre 
roseta  y  550  kilogramos  (47  arrobas)  de  es- 
corias que  se  repasan  en  la  fundición  para  co- 
bre negro,  asi  como  las  humaredas  que  se 
depositan  en  la  rampa  que  condude  ala  chi- 
menea. En  cada  operación  se  consumen  1,800 
kilogramos (156  arrobas)  de  hulla.  El  cobre 
roseta  obtenido  de  este  modo  os  seco  y  está 
cargado  de  oxídulo  de  cobre:  recobra  sa  ma- 
leabilidad, refundiéndolo  en  un  horoo  de  ra- 
verbero  y  afinándolo  por  el  método  inglés,  ó 
en  un  hornillo  como  lo  describiremos  mas 
adelante.  ,    _  , 

MÉTODO  HUNGxao.  Este  método  usado  ea 
Hungría,  en  el  Hartz  y  parte  de  Alemania, 
se  ejecuta  en  un  horno  de  reverbero;  la  figu- 
ra 863  representa  el  plano  de  este  homo,  U 
864  el  corte  y  la  8651a  alzada;  k,  fe,  son  las 
pilas  de  recepción  construidas  con  una  mezcla 
de  brasca  y  arcilla;  n,  n,  las  toberas;  q,  la 
puerta  de  carga;  t?,  v,  dos  orificios  de  descar- 
ga que  comunican  con  las  pilas  de  recep- 


ción; X  puerta  por  la  que  se  sacan  las  escoria^.  La 
construcción  de  la  solera  es  la  misma  que  en 
Ghessy.  Se  cargan  á  la  vez  3,000  kilogramos  (260 
arrobas)  de  cobre,  quemándolo  primero  como  en 
el  método  inglés,  y  comenzando  á  darle  vívnto 
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cuando  prÍDCípia  á  fundirse.  Después  se  aumenta 
poco  ¿  po€ola  cantidad  y  se  termina  la  operación 
como  en  Gbessy.  El  cobre  roseta  obtenido  se  ren- 
ca en  seguida  en  un  bornillo. 

REFINACIÓN  EN  HORNOS  PEQUEÑOS.  La  reBna- 
cion  de  los  residuos  cobrizos  procedentes  déla 
licaacion  (véase  plata),  se  hace  en  unos  bor- 
nillos ,  cuyo  plano  y  corles  representan  las 
fig$.  866,  867  y  808.  a,  es  el  fogón  de  brasca  c;  &, 


866 


el  muro  en  que  está  practicada  la  tronera  de  la  to- 
bera que  recibe  el  viento  de  los  fuelles  piramida- 
les; a,  placas  de  fundición  que  recubren  el  con- 
torno del  fogón;  e,  abertura  para  dejar  correrlas 
escorias;  f,  muro  pequeño,  y  ¿,  placa  de  palastro 
para  retener  el  carbón.  Calentado  el  bornocon  un 
poco  de  carbón  ordinario,  se  ponen  sobre  éste  30 
ó  40  kilogramos  de  residuos  cobrizos  y  se  recubre 
el  todo  con  carbón:  cuando  se  ba  fundido  esta  car- 

ga  se  añade  del  mismo  modo  otra,  y  asi  se  sigue 
asta  que  se  bayan  cargado  do  100  a  200  kilogra- 
mos (247  á  434  libras)  de  cobre  y  que  el  fogón  es- 
té lleno. 

El  viento  oxida  los  metales  cstraflos  mas  oxi- 


dables que  e\  cobre,  y  los  escorifica  produciendo 
una  especie  de  calcinación;'  las  escorias,  primero 
negruzcas,  toman  poco  á 
poco  un  tinte  rojizo  de  co- 
bre y  corren  ellas  mismas 
por  la  tronera  e;  las  catas 
se  toman  con  frecuencia  su- 
mergiendo por  la  tobera 
una  narra  de  bierro  limpia 
en  el  baño  de  cobre;  se  re- 
tira al  momento  y  se  sumer- 
ge en  agua  fria ,  haciendo 
caer  de  un  martillazo  el 
trozo  que  á  ella  se  ha  adhe- 
rido, y  el  cual  es  cada,  ^ez 
mas  delgado,  terminándose 
el  afinado  cuando  lo  es  en 
estremo  y  presenta  la  forma 
de  un  enrejado  rojo^scuro 
en  la  parte  esterior  y  rojo- 
cobrizo  en  el  interior ,  y 
cuando  se  deja  encorvar  sin  romperse  por  me- 
dio del  martillo.  Entonces  se  suspende  el  viento, 
sequilan  con  un  rastrillo  el  carbón  y  las  esco- 
rias que  recubren  el  cobre,  se  deja  enfriar  un 
Í)oco  eVbaño,  después  se  hace  solidificar  la  super- 
icie  rociándola  con  agua  y  so  retira  el  cobre  en 
láminas  delgadas  ó  redondeles  que  se  echan  en 
agua  fria  para  evitar  la  oxidación  del  cobre:  el 
metal  se  cubre  entonces  de  una  capa  de  protóxi- 
do  de  cobre,  sumamente  delgada  y  loma  un  color 
de  un  hermoso  roio-cocbinilla.  El  refinado  de  liO 
kilogramos  (238  libras)  de  residuos  cobrizos,  du- 
ra de  tres  cuartos  á  una  hora,  y  da  de  75  á  80  ki- 
logramos (163  á  474  libras)  de  cobre  roseta,  en 
cerca  de  treinta  y  seis  redondeles. 

En  RiecbelsdQrf  (Hesse)  se  hace  el  refinamien- 
to del  cobre  negro,  que  procede  de  la  fundición 
del  esquisto  cobrizo,  en  hornillas  con  una  mezcla 
de  carbón  y  cok;  el  cobre  sale  á  232  francos  y  67 
céntimos  los  400  kilogramos,  lo  cual  equivale  á 
406  reales  y  72  céntimos  el  quintal. 

El  cobre  roseta  contiene  siempre  roas  ó'  menos 
oxídulo;  para  hacerlo  maleable  se  refunde  debajo 
de  carbón  en  hornos  de  reverbero  ó  en  hornillas 
y  se  vacía  en  moldes  de  hierro  colado  enlodados 
interiormente  con  arcilla.  Algunas  veces  se  añade 
un  poco  de' plomo  para  impedir  que  se  suba  en  los 
molde»,  lo  que  sucede  frecuentemente  cuando  es 
puro;  pero  este  procedimiento  no  es  muy  reco- 
mendable porque  hace  disminuir  la  tenacidad  y 
maleabilidad  del  cobre. 

REFINADO  DEL  COBRE  DE  CEMENTApION.      El    CObrO 

de  cementación  rico  se  pasa  ordinariamente  en  pe- 
queña cantidad  por  el  refinado  del  cobre  negro:  el 
cobre  de  cementación  pobre  y  ferruginoso  se  echa 
en  el  lecho  de  fusión  de  la  fundición  para  ciobre 
negro. 

En  el  Stedtberg  (Westíalia)  se  funde  el  cobre 
de  cementación  obtenido  por  via  húmeda  de  los 
minerales  de  la  4.* clase,  en  un  bornito  de  rever- 
bero cuya  rejilla,  cargada  con  una  mezcla  de  hu- 
lla y  cok,  se  alimenta  por  una  corriente  de  aire 
caliente  y  forzado.  Bien  calentado  el  horno  se  car- 
gan 400  kilóíframos  (247  libras)  de  cobre  de  ce- 
mentación; cinco  horas  despueá  se  abre  Y  se  saca 
el  cobre  negro  en  planchuelas,  enfriando  su  su- 
perficie con  agua.  lis  escorias  que  se  obtienen 
son  ricas  en  cobre  y  se  refunden  para  cobre  no- 
aro  en  un  horno  de  pava;  el  cobre  negro  que  rin- 
de el  de  cementación  varía  de  50  á  05  por  100,  se- 
gún esté  en  masa  ó  en  láminas  pequeñas;  se  refi- 
na en  un  horno  de  hogar  pequeño. 
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AFI?IAI>0  DE  LAS  ALEACIO:iES  DE  COBRE.      El  prOCB- 

dímienU)  indicado  por  Foarcroy  y  aplicado  en 
grande  escala  en  Francia  después  de  la  revolu- 
ción para  sacar  el  cobre  del  metal  de  las  campa- 
nas, se  fundaba  en  la  propiedad  (¡ue  posee  el  es- 
taño de  ser  mas  fusible  y  mas  fácilmente  oxidable 
que  el  cobre.  Este  procedimiento  consistia:  l.^en 
calcinar  completamente  en  un  horno  de  reverbe- 
ro cierta  cantidad  de  bi  once  de  campanas,  y  en 
pulverizar  el  óxido  obtenido:  2.°  en  fundir  en  el 
mismo  horno  una  nueva  cantidad  del  metal,  aña- 
diendo la  mitad  de  su  peso  del  óxido  obtenido  en 
la  operación  precedente  y  en  aumentar  después 
el  fuego,  agitando  frecuentemente  la  mezcla.  a1 
cabo  de  algunas  horas  habia  en  la  solera  un  baño 
de  cobre  casi  puro,  recubierto  de  masas  pastosas 
de  escor+a,  cargadas  de  óxido,  de  estaño  y  cobre: 
entonces  se  quitaban  las  escorias  con  un  rastrillo 
V  se  colaba  el  cobre;  de  este  modo  se  estraia 
áel  metal  50  por  i 00  de  cobre  que  no  contenia 
mas  que  i  por  400  de  sustancias  estrañas.  Las  es- 
corias se  pulverizaban  y  lavaban  para  sacar  las 
granallas  de  cobre  que  retenían;  se  mezclaban  en 
seguida  con  Vg  de  su  peso  de  carbón  común  pul- 
verizado, Y  se  hacia  la  mezcla  todo  lo  mas  íntima 
que  se  pudiera,  triturándolo  todo  con  piedras  de 
molino,  y  después  fundiéndolo  á  una  temperatura 
elevada  en  un  horno  de  reverbero;  se  obtenia  una 
mezcla  de  60  por  100  de  cobre  y  40  de  estaño,  re- 
cubierta de  escorias  mas  ricas  en  estaño  que  las 
precedentes,  la  cual  se  refundía  en  un  horno  de 
reverbero  y  se  sometía  á  una  especio  de  copela- 
ción hasta  que  contuviese  una  cantidad  de  cobre 
igual  á  la  del  bronce  con  que  entonces  se  repasa - 
'ba.  Las  últimas  es<|Orias  se  refundían  en  un  noroo 
de  pava. 

Mr.  Breant  introdujo  en  esle  procedimiento 
importantes  modificaciones,  que  le  permitieron 
tratar  con  ventaja  mas  de  1.000,000  de  kilogra- 
mos de  escorias  de  la  refundición  de  las  campa- 
nas, pagándolas  á  40  céntimos  los  100 kilogramos, 
mientras  que  se  habían  vendido  al  mismo  tiempo 
muchos  millares  de  esqorias  mas  ricas  á  5  cénti- 
mos los  100  kilogramos.  Estas  modificaciones  con- 
sistían en  fundir  las  escorias  estañíferas  en  un  hor- 
node  reverbero  con  mayor  cantidad  de  carbón  v  de 
flujo  terroso,  como  conchas  de  ostras  pulveriza- 
das, cascos  de  vasos,  etc.  De  este  modo  obtenia 
una  mezcla  mucho  mas  rica  en  estaño,  de  la  cual 
separaba  la  mayor  parte  de  esto  metal,  casi  en  es- 
tado de  pureza,  por  licuación  sobre  la  solera  de 
un  horno  de  reverbero.  Los  residuos  que  queda- 
ban en  el  fondo  del  horno  se  refinaban  como  en  el 
caso  anterior.  Puédese  inmediatamente  obtener 
latón  ó  bronce,  con  el  cobre  muy  puro,  fundién- 
dolo con  i/io  de  su  peso  de  limaduras  de  cobre  y 
otro  tanto  de  Cíi seos  de  vidrio,  ú  otro  flujo  análo- 
go. Todo.*»  los  demás  metales  estraños  pasan  á  la*? 
escorias. 


Laminado  del  cobre, 

Lo«  lingotes  do  cobre  que  han  de  laminarse  se 
colocan  unos  al  lado  de  otros  sobre  la  solera  de  un 
horno  comu^j,  formando  nilas  dispuestas  en  cruz, 
para  que  el  aire  caliéntelas  rodee  por 'todas  par- 
tes; se  cierra  la  pucrla  y  de  vez  en  cuando  se  mi- 
ra si  el  cobre  ha  llegado  á  la  temperatura  ne- 
cesaria para  el  laminado,  aue  es  la  del  rojo-os- 
curo. Se  pasan  entonces  los  lingotes  entre  los  ci- 
lindros de  un  laminador  análogo  á  los  que  sirven 
lará  la  fabricación  délas  planclias  de  hierro  bati- 
lo:  los  cilindros  son  macizos  y  tienen  geucralmen- 
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te  un  metro  (43  pulgadas)  de  largo  por  0m.40  (17 
pulgadas)  de  diámelro.  Aunque  el  cobre  sea  muy 
maleable,  es  necesario  volver  á  calentar  machas 
veces  el  lingote  para  reducirlo  d  hojas  sin  destro- 
zarlo en  los  bordes. 

Con  las  caldas  yjaminados  que  sufre  el  cobre, 
se  cubre  de  una  capa  de  óxido  que  oculta  el  color 
natural  de  su  superficie,  v  modifica  sus  propieda- 
des; para  quitar  este  óxido  se  dejan  las  bojes  du- 
rante algunos  dias  en  un  hoyo  lleno  de  orines,  y 
después  se  esponen  en  la  solera  del  horno:  con  es- 
to, se  forma  amoniaco  que,  reaccionando  sobre  el 
óxido,  deja  descubierto  el  cobre.  Se  frotan  las  ho- 
jas con  un  pedazo  de  madera  y  después  se  mojan, 
calientes  todavía,  en  agua  para  hacer  caer  el  óxi- 
do; en  fin,  se  Ips  pasa  en  frió  entre  los  cilindros 
Eara  enderezarlas;  se  desbarban  y  se  cortan  ea 
ojas  de  la  magnitud  que  el  comercio  i-eqaiera. 
Las  batidoras  que  caen  al  pie  de  los  laminado- 
res y  las  recortaduras  que  proceden  del  desbar|)e, 
se  rcfínan  según  hemos  dicho. 

Estadística. 

La  producción  media  anual  de  cobre  durante 
los  diez  últimos  años,  ba  sido  próximamente  de 
5i4,000  quintales  métricos,  distribuidos  del  si- 
guiente modo: 

Gran  Bretaña 286,000 

Imperio  ruso 39,000 

Id.  austríaco i5,000 

Suecia  y  Noruega  .......  il,000 

Asociación  alemana(Zollverein)  15,000 

Turquía 20,000 

Francia. .  7,000 

España,  Toscana,  etc..  ....  8,000 

América 59,000 

Japón 24,000 

Total 524,000 

El  estado  anterior,  tomado  de  la  edición  fran- 
cesa, supone  para  España,  Toscana,  etc.,  una 
producción  de  8,000  quintales  métricos,  equiva- 
lentes á  17,360' quintales  cx)munes;  pero  nuestra 
producción  media  anual  puede  fijarse  en  20,000 
quintales  de  cobre,  y  ademas  50,000  de  mineral; 
si  nuestras  minas  se  beneficiasen  en  la  escala  de- 
bida, nuestra  producción  en  cobre  sería  muy  su- 
perior á  la  de  Inglaterra,  puesto  que  solo  la  pro- 
vincia de  Huelva,  donde  están  las  minas  de  Rio 
Tinto,  encierra  una  riqueza  incalculable  en  mine- 
rales cobrizos.  En  Rio  Tinto  se  esplotan  escoriales 
de  un  tenor  de  3  por  100,  por  los  métodos  de  fun- 
dición y  cementación. 

Cochinilla.  (Fr.cochenille,tn9¿.cochineal,  di. 
kochenille).  La  cochinilla,  cocus  cacti,  es  un  in- 
secto cuya  hembra  contiene  gran  proporción  de 
una  materia  colorante  encarnada,  sumamente  be- 
lla. Loevenhoek  demostró  aue  era  un  animal,  pnes 
antiguamente  se  consideraba  como  una  sustancia 
vegetal. 

La  cochinilla,  después  de  bien  seca,  puede 
conservarse  mucho  tiempo  sin  alteración,  haltieo- 
do  reconocido  Hellot  que  unas  cochinllas  c<)nser- 
vadas  durante  ciento  treinta  años,  tenían  exacta- 
mente la  misma  virtud  colorante  que  las  recientes. 

La  cochinilla  ha  sido  estudiada  por  Pelletiery 
Caventou,  los  cuales  han  dado  al  principio  colo- 
rante que  contiene  el  nombre  de  carmina,  l-o 
obtuvieron  apurando  la  cochinilla  por  medio  del 
éter,  tratando  después  varias  veces  el  residuo  con 
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akool  hirviendo,  dejando  enfriar,  tratando  el  de- 
pósito formado  con  alcool  puro  y  afiadiendo  un 
Tolúmen  igual  al  suvo  de  éter  sulfúrico  también 
puro;  con  qsIo  se  ol)tiene  un  depósito  de  car- 
mina. 

La  carmina  asi  obtenida  es^de  color  rojo-púr- 
pura, se  funde  á  50*  y  arde  sin  desprender  amo- 
niaco, lo  cual  prueba  que  la  materia  colorante  de 
la  cochinilla  pertenece  á  los  compuestos  no  azoa- 
dos. Es  muy  soluble  en  el  a^ua.  y  una  cantidad 
pequeñísima  basta  para  teñir  ae  encarnado  una 
gran  masa  de  agua.  Es  también  soluble  en  el  al- 
cool, aunque  menos  que  en  el  a^ua  é  insohjble  en 
el  éter.  Los  ácidos  no  la  precipitan  de  su  disolu- 
ción acuosa,  cuando  está  pura,  pero  en  el  caso  en 
3ue  esta  disolución  encierra  aun  una  parte  de  las 
emas  materias  animales  encerradas  en  la  cochi- 
nilla, se  precipita  el  todo. 

La  alumina  tiene  mucha  afinidad  hacia  la  ma- 
teria colorante  de  la  cochinilla;  sien  una  disolu- 
ción acuosa  de  carmina  se  echa  alúmina  gelatino- 
sa recientemente  precipitada  y  húmeda,  el  líquido 
pierde  el  color;  operando  en  frió,  la  alumina  toma 
nn  bello  color  de  carmín,  pero  si  la  disolución  se 
calienta,  el  precipitado  pasa  al  carmesí  y  aun  al 
morado,  cuando  se  llega  al  punto  de  ebullición. 
Una  solución  de  alumbre  no  produce  precipitado, 
y  solamente  hace  pasar  el  color  al  rojo-purpura. 
Véase  CABMitf. 

El  protocloruTO  de  estaño  ó  sal  de  estaño  da 
lugar  á  un  precipitado  de  color  morado  riquísimo, 
que  pasa  al  carmesí,  cuando  la  disolución  contie- 
ne mucho  ácido  libre.  El  percloruro  de  estaño  no 
forma  ningún  precipitado,  pero  hace  pasar  el  color 
de  la  disolución  al  rojo-escarlata.  Cuando  después 
de  añadido  el  percloruro  de  estaño,  se  mezcla  el 
líquido  con  hidrato  de  alúmina  recien  preparado, 
este  se  combina  con  la  matwria  colorante  para 
formar  una  laca  carmínea  de  color  de  grana  ó  es- 
carlata, inalterable  por  la  ebullición. 

Para  aplicar  el  color  de  grana  á  la  lana,  se  pa- 
sa esta  por  una  mezcla  de  percloruro  de  estaño  y 
de  crémor  de  tártaro,  y  después  se  tifie  con  una 
decocción  de  cochinilla.  A  fín  de  separar  mas 
completamente  de  la  cochinilla  su  materia  colo- 
rante, asi  como  la  animal  que  contiene  y  que,  al 
parecer,  contribuye  á  la  fijación  de  la  carmina  so- 
bre la  lana,  sepue'de  afiadíir  una  pequeña  cantidad 
de  cenizas  graveladas  á  la  decocción,  pero  aumen- 
tando entonces  la  proporción  de  crémor  de  tarta  • 
ro  empleado  como  mordiente,  de  modo  que  con- 
serve «1  baño  la  acidez  necesaria  para  obtener  el 
color  de  grana  vivo. 

Si  se  trata  de  teñir  en  carmesí,  se  añade  al 
baño  un  poco  de  alumbre,  ó  se  hace  hervir  en  una 
disolución  de  alumbre  la  lana,  después  de  teñida 
en  grami. 

Respecto  déla  cria  de  cochinilla,  como  este  es 
asunto  que  interesa  á  nuestro  ^ais,  damos  por- 
menores en  el  artículo  ecokchia  rural. 

€•«•  (aceite  de).  Se  obtiene  por  espresion  en 
caliente  de  los  huesos  amigdalóiaes  de  las  nueces 
de  coco.  A  lu  temperatura  ordinaria,  tiene  consis- 
tencia butirosa,  color  blanco  amarillento,  y  un  olor 
suave  particular.  Se  emplea,  sobre  todo,  en  las 
fóbricas  de  jabón;  le  produce  muy  bueno,  pero 
con  el  inconveniente  ae  dejar  olor  en  las  manos. 

Poniendo  esta  materia  butirosa  en  sacos  de  ca- 
Aamazo  tupido,  y  sometiéndola  á  la  temperatura 
inas  baja  posible,  40  á  12?  G,  bajo  la  acción  de  una 
prensa  nidráulica,  se  separa  en  estearina  para  ha- 
cer velas  y  en  oleína  que  se  purifica  mezclándola 
con  1  á  3  por  100  de  ácido  sulfúrico  concentrado, 


que  se  estiende  en  seis  veces  su  peso  de  agua, 
agitándolo  todo  en  una  especie  de  mantequera, 
trasegando  y  dejando  reposar;  el  ácido  se  reúna 
en  el  fondo,  y  en  la  superficie  se  forma  una  espu- 
ma que  se  recoge  cuidadosamente  con  una  espu- 
madera, al  cabo  de  dos  á  tres  dias  queda  el  aceito 
clarificado,  se  decanta  y  se  pasa  por  una  calza  de 
lana  muy  tupida;  entonces  pueole  usarse  como 
aceite  de  arder. 

Las  bugías  hechas  con  la  estearina  obtenida  por 
simple  presión  dan  una  luz  brillantísima. 

El  coco  es  un  objeto  comercial  de  poca  impor- 
tancia, pero  es  la  fruta  mas  preciosa  de  los  pueblos 
de  la  Occeanía.  El  líquido  y  el  hueso  que  contiene 
constituyen  un  alimento  agradable;  la  cascara 
sirve  para  hacer  vasos  culinarios  y  los  filamentos 
que  cubren  la  fruta  se  tejen  para  cuerdas,  tejidos 
y  esteras  de  mucha  resistencia. 

Custnetcs.  Se  da  este  nombre  á  unas  piezas 
sobre  las  cuales,  en  las  máquinas,  insisten  losmu* 
fiones  ó  espigas  de  los  árboles;  deben  componer- 
se de  diferentes  partes,  generalmente  dedos,  á 
fin  de  que  aproximándolas,  se  remedie  el  juego 
que  el  desgaste  llega  á  producir,  y  se  disminuye 
su  resistencia  por  medio  de  un  engrasado  con- 
tinuo. 

Los  moñones  son  siempre  de  hierro  dulce  ó 
fundido,  y  como  los  coginetes  se  reemplazan  fácil- 
mente, deben  ser  menos  duros  que  aquellos,  á  fin 
de  que  ellos  sufran  el  desgaste.  Conviene,  pues, 
hacer  de  antemano  los  coginetes  de  remuda. 

Se  han  ensayado  diferentes  materias  para  co- 
ginetes, y  con  frecuencia  se  usa  un  metal  fusible 
compuesto  de  estaño,  plomo  y  antimonio,  ó  zinc. 
Generalmente  las  aleaciones  en  que  entra  plomo, 
forman  con  el  aceite  mucho  lodo  y  se  desgastan 
pronto,  si  bien  no  se  deforma  el  círculo. 

Et  metal  mas  usado  es  el  bronce,  que  resiste 
bien  al  roce,  pero  que  debe  estar  siempre  engra- 
sado. Sin  esta  precaución,  se  recalienta  con  rapi- 
dez y  raspa.  La  aleación  por  término  medio  es  de 
20  partes  de  estaño  con  80  de  cobre,  y  á  veces  al- 
go de  zinc;  es  un  medio  entre  el  metal  de  caño- 
nes que  contiene  10  por  100  de  estaño  y  el  de  cam- 
panas que  tiene  25,  del  cual  pueden  hacerse  tam- 
bién muy  buenos  coginetes.  Sin  embarco,  las  pro- 
porciones varían  según  los  diversos  talleres.  El 
bronce  se  funde  con  facilidad,  se  trabaja  mejor 
que  el  hierro  al  buril,  pero  peor  ala  lima,  que  no 
lo  ataca  sino  siendo  nueva. 

También  se  hacen  muy  buenos  cojinetes  con 
fundición  gris,  materia  que  conserva  bien  el  acei- 
te, es  menos  cara  que  el  bronce,  no  se  recalienta 
tan  fácilmente  y  apenas  se  desgasta,  conviniendo 
lo  npismo  para  muñones  de  hierro  dulce  que  para 
espigas  fundidas. 

Los  coginetes  de  guayaco  ó  de  almendro,  son  - 
baratos,  conservan  muy'  bien  los  cuerpos  lubrifi- 
cantes, no  raspan,  pero,  y  esto  es  lo  mas  notable, 
atacan  algo  el  hierro  y  por  eso  no  deben  usarse 
sino  para  movimientos  de  rotación  continuos,  por- 
que en  los  alternativos  acabarian  por  dar  á  los  mu- 
ñones una  forma  ovalada.  Se  usan  á  veces  en  los 
árboles  de  ruedas  hidráulicas.  El  serval,  madera 
muy  dura,  de  tejido  uniforme  y  tupido,  es  también 
muy  bueno  para  coginetes. 

A  veces  se  empíea  una  composición  de  estaño, 
antimonio  y  zinc,  que  se  funde  alrededor  del  eje 
mismo  montado,  con  lo  cual  se  ahorra  el  trabajo 
de  ajustamiento  y  se  obtienen  coginetes  muy  du- 

Iros^  poco  atacables  y  que  no  necesitan  calibrarse; 
cuando  toman  mucho  juego  se  vuelven  á  fundir 
otros. 
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También  puede  usarse  para  cogineles  una  ma- 
teria mas  dora  que  los  mismos  muñones;  entonces 
duran  mucbo  y  suelen  hacerse  de  acero  ó  de  fun- 
dición blanca.  El  principal  obstáculo  para  em- 
plearlos es  la  dificttllad  de  construcción;  el  acero 
se  deforma  algo  con  el  temple  y  es  difícil  hacer 
coincidir  exactamente  el  coginete  con  el  muñob. 
Debe  desecharse  un  coginete  de  acero,  cuando 
después  del  temple  ofrece  la  menor  grieta  ó  el 
menor  viento,  porque  esto  seria  para  el  árbol  una 
causa  rapidísima  de  deterioro. 

Los  cogineles  de  fundición  blanca  no  ofrecen 
semejante  inconveniente,  pero  son  tan  duros  que 
la  lima  no  los  ataca,  ni  pueaen  retocarse.  Cuando 
la  máquina  anda,  el  muñón  se  desgasta  basta  in- 
crustarse en  el  cosinete,  al  paso  que  con  los  cogi- 
netes  de  bronce,  el  eje  queda  intacto,  y  aquellos 
son  los  que  toman  la  forma  conveniente. 

Sin  embargo,  deberán  usarse  el  acero  y  la  fun- 
dición blanca  siempre  que  posible  sea,  pues  cuan- 
do las  piezas  están  bien  ajustadas  y  bien  engrasa- 
das, el  desbaste  es  pequeño.  A  veces  el  engrasa- 
do se  practica  por  la  misma  máquina,  con  un  pe- 
queño sistema  sencillísimo  que  a  cada  cinco  ó  seis 
vueltas  del  árbol,  bace  caer  de  un  depósito  supe- 
rior una  gota  de  aceite  en  el  coginete. 

Coando  el  eje  del  árbol  ejerce  sucesivamente 
presión  sobre  todos  los  puntos  del  cofiinete,'  lo  cual 
acontece  siempre  que  las  fuerzas  aplicadas  al  ár- 
bol no  llevan  siempre  el  mismo  sentido,  el  des- 
gaste es  uniforme  y 
el  círculo  que  abraza 
al  mufion  va  hacién- 
dose mayor  sin  per- 
der su  forma.  El  sis- 
tema de  apriete  indi' 
cadu  en  la  fig.  869, 
no  es  suficiente  en- 
tonces, puesto  que 
no  remedia  el  des- 
baste sino  en  un  sen* 
tido.  Hay  que  recur- 
rir á  tres  coginetet 
colocados  alrededor 
del  árbol  y  al  cual  pueden 
aproximarle  por  medio  de  tor- 
nillos; la  disposición  entonces 
es  complicada,  pero  hay  casos 
en  que  no  puede  menos  de 
apelarse  á  ella.  También  se 
usan  á  veces  muñones  y 
abrazaderas  cónicas  para  ár- 
boles de  pequeño  diámetro, 
ó  bien  unos  coginetei*  formados  por  planchas  da 
aceuo  templado,  fig.  870,  disposición  viciosa," por- 
que no  conserva  la  grasa. 

,.  Para  el  engrasado  de  los  coginetes  suele  prac- 
ticarse un  orificio  en  la  cubierta  hecho  á  manera 
de  embudo,  de  cuya  parte  inferior  parten  dotó 
cuatro  ranuras  diagonales  abiertas  con  buril  en  lo 
interior  del  coginete,  y  que  constantemente  llenas 
de  aceite  lo  distribuyen  sobre  la  superficie  del 
muñón.  El  embudrto  citado  se  llena  de  aceite  dos 
ó  tres  veces  al  dia. 

Ifs  coginetes  deben  ajustarse  con  exactitud 
por  la  cubierta  y  por  el  cuerpo  del  soporte,  y  no 
deben  tener  movimiento  alguno.  Su  parte  este- 
rior  es  á  veces  un  prisma  de  base  cuaorada.  y  se 
practica  en  el  cuerpo  del  soporte  una  parte  hueca 
exactamente  semejante;  pero  cuando  los  cogine- 
tes son  grandes,  se  pierde  mucho  bronce  en  los 
ángulos,  y  entonces  se  hacen  hexagonales  ú  octó- 
gonos; pero  todas  estas  formas  son  de  ejecución 
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difícil  y  prolija,  sobre  todo  cuando  no  se  poseen 
máquinas  de  cepillar  para  abreviar  el  trabajo,  el 
cual  ha  de  hacerse  todo  al  buril  y  á  la  lima. 

Es  mucho  mas  sencillo  hacer  los  coginetes  ci- 
lindricos y  calibrar  el  orificio  del  resorte.  El  cogi- 
nete se  funde  de  una  sola  pieza,  se  alisa  y  calibra 
interiormente,  y  después  se  colocan  en  sus  dos 
estremidades  unas  piezas  de  madera  sobre  las  coa- 
les se  determina  exactamente  el  centro  del  orifi- 
cio, que  se  señala  con  un  golpe  de  punzón;  se  po- 
ne entonces  la  pieza  al  torno,  haciendo  entrar  las 
puntas  en  los  centros  asi  determinados,  y  se  tor- 
nea la  parte  esterna  en  medio  de  la  cual  se  prac- 
tica, al  fundirla,  una  'parte  circular  reentrante  aoe 
no  es  necesario  tornear  y  eñ  la  coal  se  colocan  nos 
pitones  cilindricos  sobresalientes,  obtenidos  en  la 
fundición  con  el  coginete  y  que  se  redondean  con 
lima;  se  perfora  después  con  la  mano  en  el  cuerpo 
y  en  la  cubierta  del  soporte  dos  orificios  del  mis- 
mo diámetro  que  los  pitones,  situados  bien  enfren- 
te uno  de  otro,  y  en  los  cuales  se  ajustan  estos 
cuando  el  coginete  está  en  su  lugar.  De  este  mo-  ' 
do  el  coginete  no  puede  dar  vueltas  en  la  parte 
circular  del  soporte;  se  divide  despoes  en  dos  par- 
tes, se  liman  las  superficies  cortadas  y  se  ponen 
en  su  sitio  las  dos  partes  intercalando  entre  ellas 
unas  cufias  de  madera.,  Este  procedimiento  es  el 
mas  sencillo  de  cuantos  se  conocen  para  ajustar 
coginetes. 

A  veces  se  han  osado  coginetes  de  rodajas;  el 
muñón,  en  vez  de  insistir  sobre  una  parte  cónca- 
va en  que  sufre  roces,  está  sostenido  por  dos  ó 
tres  rodajas  sobre  las  cuales  no  resbala,  p«ro  cu- 
ya rotación  sobre  sí  mismas  determina.  El  roza- 
miento de  resbaladura  solo  existe  en  los  ejes  de 
las  rodajas;  en  el  contorno  del  muñón  no  hay  mas 
que  roce  de  rodadura;  las  rodajas  son  mucho  ma- 
yores que  el  moñón,  de  suerte,  que  e^  espacio  re- 
corrido por  las  superficies  qoo  luden  una  con  otra 
queda  considerablemente  reducido;  hay,  por  con- 
siguiente menos  trabajo  absorbido  en  pura  pér- 
dida por  el  roce,  puesto  que  se  reduce  la  veloci- 
dad oe  las  superficies  que  rozan  y  ademas  un  con- 
sumo menos  consideraole  del  cuerpo  lubrificante. 

Por  lo  común,  estos  coginetes  solóse  «isan 
cuando  el  árbol  pesa  siempre  en  el  mismo  sentido^ 
y  entonces  se  ponen  dos  rodajas  por  debajo,  lo 
mas  próximas  posible,  á  fin  de  que  el  peso  del  ár- 
bol no  tienda  á  separarlas  y  a  fatigar  los  ^es 
(fig,  874 .)  Otras  veces  solo  se  pone  una  rodaja  de- 


bajo y  dos  pequeñas  encima  (¡ig.  87i.)  La  gran 
rodaja,  que  sostiene  la  presión,  gira  lentamente, 
al  p^so  que  las  pequeñas,  cuyo  oncio  es  mantener 
el  árbol  en  su  lugar,  tienen  sin  inconveniente  un 
movimiento  mas  rápido;  por  último,  en  una  apli- 
cación de  los  coginetes  de  rodajas,  hecha  hace 
poco  tiempo  en  algunos  car  rueges,  no  se  ba  em- 
pleado mas  que  una  rodaja,  manteniendo  el  árbol 
con  dos  bridas  fijas  en  los  puntos  en  que  na  sirve 
de  sosten. 
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Deta  disposición  in- 
dicada en  la  fig.  874 ,  se 
ha  hecho  una  aplicación 
acertada  para  sostener 
-  las  campanas.  No  se  ha 
usado ^ para  sostener  sos 
ejes  cuando  el  molimien- 
to es  solo  alternativo,  mas 
que  unos  sectores  de  cír- 
culo. También  se  ha  acu- 
dido á  la  misma  disposi- 
ción para  ejes  de  rue- 
das hidráulicas. 

Parece  estrafio  que  es- 
ta disposición  tan  econó- 
mica en  cuanto  á  la  faer- 
xa  motriz,  no  se  haya 
adoptado  generalmente; 
pero  es  porque  en  indus- 
tria se  acude  á  disposiciones  sencillas,  que  no  es- 
tén sujetas  á  descomposturas.  Bl  sistema  de  roda- 
jas es  complicado  y  exige  el  entretenimiento  de 
tres  ó  cuatro  coginetes  en  vez  de  uno  solo.  Por 
otra  parte,  los  coginetes  ordinarios  absorben  una 

Earte  pequeña  de  la  potencia  de  la  máquina,  y 
ien  cuidados  pueden  durar  mucho  tiempo.  Estas 
ventajas  positivas  no  se  sacrifican  por  una  econo- 
mía que  con  la  menor  descomposición  de  las  ro- 
dajas llega  á  ser  ilusoria. 

€«lieies.  Véase  fuegos  artificiales. 
CoIl.  Uno  de  los  principales  osos  actuales  del 
cok  consiste  en  aplicarlo  al  servicio  de  los  cami- 
nos de  hierro,  en  tal  grado,  que  el  cok  quemado 
en  las  locomotoras  forma  desde  la  octava  hasta  la 
coarta  parte  del  gasto  de  esplotacion  total  de  los 
caminos  de  hierro  franceses. 

La  calidad  del  cok  empleado  en  las  locomoto- 
ras ejerce  en  la  marcha  de  los  trenes  una  inOuen- 
cia  tai,  que  para  asegurar  la  realidad  del  servicio 
es  muchas  veces  preferible  tomarlo  á  un  precio 
elevado;  asi  se  practica  en  algunos  caminos  de 
hierro  franceses  que  se  proveen  de  cok  inglés, 
aunque  pudieran  obtenerlo  en  Francia  y  Bélgica 
á  un  precio  muv  inferior. 

En  todas  laslndustrias  metalúrgicas,  principal- 
mente en  la  fabricación  del  bronce  y  del  hierro, 
es  isualroente  déla  mayor  importancia  emplear 
comDustibles  muy  puros  para  asegurar  la  regula- 
ridad de  la  marcha  de  los  aparatos,  la  anifonnidad 
y  pureza  de  los  productos.  La  importancia  de  la 
cuestión  nos  obliga  á  completar  lo  que  hemos  di- 
cho en  el  artículo  cAABOifizACioif,  esponiendo  los 
últimos  perfeccionamientos  recientemente  adop- 
tados. 

La  fabricación  del  cok  ha  adelantado  mucho 
desde  i848  en  elNorte^  de  Francia  y  en  Bélgica, 
gracias  á  los  estudios  hechos  por  la  compañía  del 
ferro-carril  del  Norte,  y  por  el  .método  aue  ha 
adoptado  para  la  recepción  de  los  abastos  de  cok 
que  consume,  fijando  el  precio  del  cok  para  un 
tenor  determinado  de  cenizas  de  5  á  7  por  100, 
según  la  veta  de  carbón  de  qne  proviene,  rete- 
niendo un  franco  por  cada  centesimo  de  cenizas 
mas,  y  convinienoo  en  dar  una  gratificación  de 
80  céntimos  ó  un  franco  por  cada  centesimo  de 
cenizas  inferior  del  tenor  indicado  en  la  compra, 
sefialado  por  un  ensayo  contradictorio  hecho  so- 
bre una  muestra  tomada  en  la  remesa,  de  modo 
que  represente  lo  mejor  posible  su  tenor  medio. 
El  resultado  de  muchos  ensayos  hechos  por 
Mr.  Marsilly,  ingeniero  de  minas,  sobre  las  venas 
de  carbón  de  cok  de  los  valles  de  Mons  y  Valen- 
ciennes,  ha  demostrado  que  los  cokes  fabricados 


con  los  trozos  mayores,  tenían  casi  constantemen- 
te la  misma  cualidad  y  no  mas  que  6  ó  7  por  400 
de  cenizas;  que  los  fabricados  con  los  trozos  me- 
dianos tenían  un  tenor  de  cenizas  de  7  á  í\  por 
100  y  no  eran  de  buen  empleo  para  las  locomoto- 
ras, y  en  fin,  que  unos  con  otros  daban  cokes  de 
calidad  media  y  constantemente  variables.  Estos 
hechos  resultan  de  que  los  esquistos  que  alteran 
la  pureza  de  la  hulla  son  mas  delezna  bies  que  es- 
ta lo  es  en  sí  misma  y  se  reducen  á  polvo  muy  fi- 
no; es,  pues,  natural  que  se  concentren  en  el  fino. 

De  10  que  precede  resulta  que  para  obtener 
cok  de  buena  calidad  es  menester  no  emplear  en 
su  fabricación  mas  que  hulla  escogida  y  en  peda- 
zos gruesos,  ó  bien  purificar  de  antemano  lo  me- 
diano y  lo  fino  separando  de  él  por  medio  de  una 
preparación  mecánica  particular,  las  impurezas 
concentradas  en  él,  de  modo  que  se  traigan  al  gra- 
do de  limpieza  de  los  buenos  trozos.  Para  esto  se 
las  somete  á  un  lavado  análogo  á  los  empleados 
en  la  preparación  mecánica  de  los  minerales  me- 
tálicos. 

Este  procedimiento  se  ha  aplicado  hace  macho 
tiempo  á  los  carbones  piritosos  de  los  Vosges,  pero 
hasta  hace  algunos  años  no  ha  tomado  desarrollo. 
Mr.  Baetmadoux  lo  empleaba  en  4840  en  el  Allier, 
en  las  minasde  Beri;  posteriormente  se  introdujo 
en  los  valles  de  Gommentry,  de  Saint-Etienne  y 
de  Rive-de-Gier,  y  por  último,  se  ha  aplicado  en 
los  valles  de  Mons  y  Valenciennes  desde  fines 
de  1848. 

El  lavado  se  hace  ordinariamente  en  una  criba 
de  pistón  de  grandes  dimensiones,  representada 
en  plano  y  en  corte  en  las  fy$.  873  y  874  y  con- 


^í^^" 


3 
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siste  en  una  caja  rectangular  de  madera,  dividida 
en  dos  compartimientos  desiguales  por  un  tabique 
de  madera  a,  a,  que  no  desciende  nasta  el  fondo, 
de  modo  que  la  comunicación  queda  abierta  en  la 
Mrte  inferior:  en  la  mayor  hay  una  rejilla  ft,  sobre 
Ja  cual  se  echa  el  carbón ;  en  la  menor  se  mueve 
un  pistón  de  madera  c:  el  aparato  se  llena  de  agua 
hasta  por  encima  del  carbón;  el  pistón  6  descen- 
diendo, coando  le  impele  el  guimbalete  6,  compri- 
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me 'el  agua  sobre  la  reja  6;  esta  a^ua  levanta  los 
carbones  y  los  esquistos,  j  ^^  retira  cuando  ol 
pistón  sube:  siendo  los  esquistos  mas  densos  que 
el  carbón,  se  levantan  menos  que  este  y  descien* 
den  con  mas  velocidad  al  fondo  cuando  el  agua  se 
retira.  De  aqui  resulta  que  después  de  algunos 
golpes  de  pistón  se  reúnen  los  esquistos  sobre  la 
reja  y  el  carbón  purificado  queda  en  la  parte  su- 
perior; para  facilitar  su  ascenso  se  coloca  á  cerca 
de  Om.lS  (6Ha.i2)  por  encima  de  la  primera  reja  b 
otra  /*,  f,  cuyas  barras  están  espaciadas  de  O^n.lO 
(4  y  1/3  pulgadas):  merced  á  e^ta  disposición  par- 
ticular, la  pala  del  obrero  resbala  sobre  las  barras, 
no  coge  mas  que  el  carbón  lavado  y  no  toca  á  los 
esquistos  que  se  acumulan  entre  las  dos  rejas: 
cuando  estos  llegan  á  elevarse  basta  la  rejilla  su- 
perior f,  /*,  se  la  quita  para  sacarlos;  se  vuelve  á 
colocar  y  continúa  la  operación.  De  vez  en  cuando 
se  repone  el  agua  de  la  caja  por  medio  de  llaves 
convenientemente  dispuestas. 

Al  departamento  de  las  rejillas  se  da  general- 
mente de  4  m.2a  á  4m.50(4P>e8.50a4pieí.66)  de 
ancbo  por  otra  tanta  altura,  y  de  im.30  á  lm.60 
(!(.38  á  5.74ples)  do  largo;  el  compartimiento  de^ 

{>istoo  tiene  la  misma  anchura  y  altura,  pero  su 
ongitud  medida  según  el  eje  longitudinal  del  apa- 
rato, no  cuenta  mas  que  40  á  50  centímetros  (17  á 
34  y  1/2  pulgadas),  de  suerte  que  el  área  del  pis- 
tón no  es  enteramente  el  tercio  de  la  de  las  re- 
jillas. 

Cada  vez  se  carga  ordinariamente  en  este  apa- 
rato un  beetólitro  (cerca  de  2  fanegas)  de  carbón 
de  toda  mezcla,  del  cual  se  han  separado  los  pe  - 
dazos  gruesos.  Cuando  el  aparato  del  lavado  se 
baila  aialcance  de  la  mina  y  de  los  hornos  de  cok, 
y  el  carbón  no  tiene  que  sufrir  mas  que  un  ligero 
trasporte,  bastan  tres  obreros  para  lavar  en  doce 
horas  de  450  á  200  hectolitros  (de  270  á  360  fane- 
gas) de  hulla,  el  consumo  de  agua  es  próximamen- 
te de  6  mQtros  cúbicos  por  cada  doce  horas,  ó  sea 
de  50  á  40  por  i 00  en  volumen  (cerca  de  1/3)  ^^^ 
carbón  que  ha  de  lavarse. 

Cargada  la  rejilla,  ponen  dos  operarios  en  mo- 
vimiento el  émbolo,  en  tanto  que  el  otro  remueve^ 
el  carbón;  terminada  la  operación,  este  último 
carga  el  carbón  lavado  en  una  carretilla  que  el 
primer  obrero  va  á  descargar  cerca  de  los  hornos 
de  cok,  mientras  el  segundo  trae  á  lavar  nuevo 
material. 

El  número  de  golpes  de  pistón  varia  con  la 
propiedad  de  la  hulla  que  ha  de  lavarse;  por  tér- 
mino medio  no  se  dan  menos  de  quince  á  veinte 
golpes  de  pistón,  y  no  obstante  no  queda  el  lavado 
bien  completo. 

«  Los  operarios  se  pagan  á  tarea,  á  razón  de  5  ó 
4  céntimos  por  hectolitro  de  hulla  lavada. 

Según  Mr.  Marsilly,  en  el  valle  de  Mons  un 
quintal  de  carbón  de  toda  mezcla  da  por  término 
medio  en  el  lavado: 

Hulla  lavada 89  hectolitros. 

Esquistos  estériles.  .......        2 

Merma  que  pasa  por  la'  rejilla* 
conteniendo  de  75  á  80  por  100 
de  carbón  puro.. 9 

400 

Este  desperdicio  es  casi  de  un  valor  nulo  y  cor- 
re difícilmente  en  plaza  al  precio  de  20  céntimos 
el  hectolitro  en  Francia. 

El  lavado,  tal  como  acabamos  de  d inscribirlo, 
separa  de  4  á  5  por  100  de  materias  pétreas  ó  es* 


3nistosas  oue  se  concentraban  en  el  cok,  y  deja  to- 
^  avía  1  ó  2  por  4  00  de  materias  estrañas  suscepti- 
bles de  separarse  por  una  preparación  mecánica 
mas  esmerada  vque  da  lugar  é  algún  gasto  mas. 
Es  indudable  la  utilidad  del  lavado  del  carbón 
si  se  atiende  á  que  el  precio  en  los  sitios  de  consu- 
mo se  halla  sensiblemente  gravado  por  el  traspor- 
te de  las  materias  inertes  que  lo  obstruyen,  las 
cuales  por  término  medio  entran  en  una  propor- 
ción de  5  ó  6  por  400.  El  carbón  de  Mons,  que  á 
orillas  de  Jemmapes  se  vende  á  90  céntimos  el 
quintal,  resulta  puesto  en  París  en  los  mercados 
al  por  menor  á  2  francos  85  céntimos:  hay,  paes, 
un  esceso  de  I  franco  95  céntimos  para  gastos  de 
trasporte  y  derechos  de  introducción,  que  gravan 
lo  mismo  al  carbón  que  á  las  piedras  de  que  este 
va  cargado.  Si  el  lavado  disminuye  en  6  por  iOOel 
rendimiento  de  cenizas  del  carbón ,  94  qoiutales 
de  carbón  lavado  equivaldrán  á  400  de  carbón 
sin  lavar,  lo  que  dará  sobre  el  trasporte  una  eco- 
nomía notable;  introduciendo  ademas  en  el  lava- 
do las  mejoras  de  que  es  susceptible,  se  obten- 
drían productos,  DO  solo  de  mejor  calidad ,  sino 
también  de  mejor  salida. 

Las  rejillas  que  se  emplean  generalmente  son 
de  mimbre  ó  alambre,  con  espacios  de  1  milí- 
metro (t/i  línea)  ó  mas,  6  también  de  planchas  de 
hierro,  cobre  o  zinc  con  alojeros  de  t  á  4  mi- 
límetros (i/o  á  2  líneas)  de  diámetro;  cuando  pa- 
san de  4  ó  5,  son  preferibles  el  hierro  ó  el  zinc, 
porque  son  mas  baratos;  pero  sí  los  agujeres 
han  de  ser  muy  pequeños,  es  mejor  el  ¿obre  por- 
que presenta  mayor  solidez:  en  las  planchas  de 
hierro  no  se  pueden  practicar  agujeros  tan  peque- 
ños, mientras  no  sean  sumamente  delgadas,  al  pa- 
so que  se  pueden  practicarían  las  de  cobre  bas- 
tante gruesas  para  resistir  á  las  presiones  que  de- 
ben soportar  en  las  circunstancias  ordinanas  del 
lavado. 

Si  antes  de  cargar  el  carbón  de  toda  mezcla  en 
la  rejilla  del  lavadero,  se  procurase  separar  el  pol- 
vo, clasificándolo  al  mismo  tiempo  en  varias  cate- 
g Orias  según  su  grue^,  operando,  bien  en  seco, 
ien  en  agiía  por  medio  de  cribas  apropiadas  4 
aparatos  clasificadores  análogos  á  los  descritos  e  q 
el  articulo  mbtalorgia,  podría  emplearse  en  el  la- 
vado del  carbón  rejillas  mucho  mas  finas,  sin  te- 
mor de  que  se  obstruyeran  las  mallas  por  el  polvo. 
La  mano  de  obra  total  se  reduciría  casi  Vi  y  el 
desperdicio  V^*  de  modo  que  en  resumen  el  coste 
del  lavado  sena  menor  que  en  el  procedimiento 
anterior.  También  suele  lavarse  la  hulla  en  apara- 
tos análogos  á  las  cajas  alemanas  (véase  ■eTALot- 
gia)  las  cuales  sirven  para  desenfangar  los  mine- 
rales de  hierro  y  plomo,  divididas  en  tres  ó  cua- 
tro departamentos  por  varios  tabiques:  estas  ca- 
jas tienen  comunmente  de  70  á  80  centímetros 
(30  á  34  pulgadas)  de  ancho,  40  460  (i7  á  26  pul- 
gadas) de  profundidad,  y  de  4iD.50á3  metros  (5  y 
1/3  á  10  V4  P>«8)  de  largo.  A  la  cabeza  del  pri- 
mer departamento  se  halla  ün  conducto  que  co- 
munica con  un  depósito  de  agua  y  que  se  cierra  i 
voluntad  por  medio  de  una  pequeña  compuerta: 
al  otro  estremo  de  la  caja  hay  otro  conducto  cer- 
rado por  un  tabique  de  mimbre  muy  tupido,  que 
deja  pasar  el  agua  y  retiene  el  carbón.  Estando 
suncientemente  levantada  la  compuerta,  echa  un 
operario  la  hulla  con  la  pala,  en  pequeñas  canti- 
dades cada  vez,  en  la  cabeza  de  la  caja:  la  cor- 
ríente  la  arrastra,  los  esquistos  y  los  pedazos  de 
carbón  mas  gruesos  sé  depositan  en  el  prímer  de- 
partamento, >  llegando  las  piedras  maslig^eras  bas- 
ta el  segundo:  el  tercero  y  el  cuarto  encierran  el 
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cnrboa  par!ficad«^  deposUáodose  en  el  óHtime  el 
oDas  fino:  el  pelvo  es  arrastrado  por  la  corriente  ¿ 
traTéa  del  aarza  de  mimbres  y  se  deposita  en 
{^raiHles  p^M  colocadas  al  estremo  de  la  caja. 

Para  cada  lavadero  hay  dos  operarías:  el  pri- 
mero diríge  la  introdoccio»  del  agua^  echa  el  car- 
bón con  la  pato  y  lo  remueve  de  tiempo  en  tiempo 
ptf  a  toilitar  qiie  el  agua  arrastre  tos  partes  me- 
uos  pesadas:  oaando  el  segundo  departamento  es- 
tá lleno,  empaja  bácto  adelante  en' el  primero  lo 
que  se  halto  en  to  superficie.  El  segundo  operario 
saca  de  los  dos  últimos  departamentos  el  carbón 
lavado  y  lo  colQca  en  montones  cerca  del  tovade- 
ro:  la  hutta  se  trae  al  lavadero  en  carretones,  que 
sirven  también  pera  retirarto  caando  está  la- 
vada. 

Coando  los  eaqpitsU»  se  balton  acumulados  en 
cantidad  bastante  grande  en  los  dos  departamen- 
tee  primaros,  se  retiran  y  someten  á  un  segundo  la- 
vado, bien  en  el  roiamo  tovadero,  bien  en  cribas 
de  pistón  análogas  á  las  que  hemos  descrito. 

Las  cajas  alemanas  consamen  10  ó  42  partes 
de  agna  píor  oadá  una  de  carbón  lavado;  los  gastos 
de  mano  de  obra  parecen  ser  un  poco  mas  eleva- 
dos que  en  las  enbas  de  p'uitoq;  estas  ultimas,  son 
pues,  preferibles  en  f;eaeral,  sobre  todo  si  se  es- 
tablecen con  esmero  y  se  separa  previamente  el 
polvo* 

Eo  algunos  casos  y  cuando  la  bulto  es  delez- 
nable, p«ede  adquirir  mucha  importancto  la  cues- 
tión del  tovado  del  polvo,  de  lo  que  hasta  el  dia 
nadie  ae  ha  ocupado;  pero  visto  el  bajo  precio  de 
este  polvo,  es  evidente  que  se  libará  muy  pronto 
á  someterlo  á  una  preparación  mecánica  mas  es- 
merada, bien  en  masas  de  sacudimiento,  bien  por 
nedie  de  otros  aparatos  empleados  en  las  esplola- 
cioaes  metálicas  para  el  tovado  de  los  tckUtmms,  á 
fio  de  retirar  ana  parte  de  las  60  ú  80  centósi- 
mae  de  carbón  paroq^ae  contienen. 

Obtenida  to  materia  primera  de  to  fabricación 
deft  cok,  del  modo  qoe  qoeda  dicho,  réstanos  tra- 
tar de  to  carboninoion  misma,  sobre  to  cual  nos 
pareoe  necesario  entrar  á  detaHar  los  procedtmien- 
tes  y  cifras  qp¡t  pueden  servir  de  guias  positivos 
en  A  establecimiento  de  los  hornos  de  cok.  La  es- 
periencto  diana  y  tos  numerosas  construcciones  á 
que  han  dado  lugar  tos  infinitas  esplotaciones  de 
«aminos  de  hierro,  permiten  presentar  datos  cier- 
tos bajo  este  aspecto. 

Las  condiciones  esenciales  de  los  ookes  que  se 
fabrican  en  el  dia  en  tan  grandes  cantidades  para 
el  servicio  de  los  oaminos  de  hierro,  para  las  fon- 
dicioaea  y  eo  general  para  todas  las  combustio- 
nes coa  viento  forzado,  son,  ademas  de  la  pureu 
de  que  acabamos  da  babtor,  to  daresa  y  la  densi- 
dad. Asi  el  cok  que  sale  de  las  retortas  empleadas 
en  la  destilación  de  to  hulla  an  el  alumbrado  de 
gm$^  es  de  todo  punto  impropio  para  el  caso  que 
nos  ocupa,  al  paso  que  su  eaponjanúeato  lo  hace 
niay  bueno  para  loa  u^os  domésticos,  en  cuyo  es- 
tado llega  á  ser  posible  su  combustión  en  apara- 
tos da  tiro  débil  ó  imperfectos.  8t  en  logarde  as- 
cender la  hulla  en  una  capa  ligera  se  coloca  en  ca- 
pas de  grande  espesor,  se  impedirá  qoe  se  esponje 
Lae  tendrán  sistemas  aproximados  á  los  de  los 
irnos  de  cok,  pero  que  darán  productos  inferio- 
res, de  tal  modo  que  se  pierde  el  beneficio  apa- 
rente que  resultaría  de  recogerse  el  gas.  Ks- 
to  es  tan  cierto  que  en  un  sistema  dispuesto  bajo 
el  solo  punto  de  vista  de  la  calidad  del  cok.  pero 

2oe  se  aproxime  al  precedente,  en  hornos  de  cok 
e  bóveaa  cilindrica  y  da  suelo  calentado  en  su 
parte  de  abajo  por  la  combustión  de  toa  gases 
TOMO  II. 


producidos  por  la  destilación  de  la  hulla,  ha  de- 
mostrado to  esperiencia  que  generalmente  el  cok 
producido  es  menos  propio  para  el  servicio  de  los 
caminos  de  hierro  aoe  el  obtenido  en  los  hornos 
ordinarios  llamados  hornos  planos,  cuyo  suelo  no 
se  calienta  por  debajo,  y  que  el  reDcfímionto  de 
cok  era  un  poco  mas  pequefio;  asi  no  nos  ocupare- 
mos mas  que  de  los  Aomos  planos.  Estos  son  de 
dos  ctoses,  los  pequeños,  cuva  conducción  cues- 
ta en  el  Norte  de  500  á  900. francos  y  los  grandes 
del,K00áí,000. 

Los  hornos  peqaefios  de  una  puerta  emplea- 
dos en  el  Norte  tienen  una  solera  elíptica,  ordína-* 
riamente  de  5  metros  (10.77  pies)  de  longitud  por 
Sn.SO  (9  pies]  de  latitud,  y  la  bóveda  en  la  clave 
está  á  |ni.25  (4.4S  pies)  sobre  el  nivel  del  suelo. 

Las  cargas  varían  según  la  duración  de  la  car- 
bonización, y  son  de  Í7.30  ó  33  hectolitros  (48.54 
y  57  fanegas)  de  carbón,  presentando  un  espesor 
de  46,  51  ó  54  centímetros  (20,  2S  y  33  pulgadas) 
según  la  operación  haya  de  durar  veinte  y  cua- 
tro, treinta  y  seis  6  cuarenta  y  ocho  horas.  ^ 

Loscokes  fabricados  en  cuarenta  y  ocho'horas 
son  los  mejores  para  el  servicio  de  los  caminos 
de  hierro;  en  los  que  se  invierte  menos  tiempo^, 
son  menos  duros,  menos  densos,  y  dan  mas  des- 
perdicio, es  decir,  una  proporción  mayor  de  cok 
menudo. 

Los  grandes  hornos  planos  tienen  una  solera 
ovalada,  presentando  en  los  estremos  del  eje  ma- 
yor dos  puertas  por  las  que  se  efectúan  la  carga 
y  todescarsa.  La  solera  tiene  de  5m.50  á6  metros 
(19  y  5/4  á  21  y  Vi  pies)  de  largo  por  2m.50  á  2m.75 
(9  á  10  pies)  de  ancho  y  el  máximum  de  altara  de 
Id  bóveaa  sobre  el  nivel  del  suelo,  es  de  4m.25 
á  4m.50  (4.48  á  3  38  pies):  las  cargas  son  de  40, 
70,  80  á  100  hectolitros  (72,  i26,  444  y  480  fane- 
gas), presentando  un  espesor  variable  de  Om.37  á 
0m.80  (13  á34  pulgadas)  según  deba  durar  la  co- 
chura veinte  y  cuatro,  cuarenta  y  ocho,  setenta  y 
dos  ó  noventa  y  seis  horas.  El  cok  mas  denso, 
mejor  cocido  y  que  presenta  menos  merma,  es  el 
da  noventa  y  seis  horas. 

£n  resumen,  la  duración  de  to  cochura  de  toa 
hullas  del  valle  de  Mons,  la  mas  conveniente  para 
el  cok  destinado  al  servicio  de  los  ferro-carriles, 
es  de  cuarenta  y  ocho  horas  para  la  fabricación 
en  los  hornillos  planos,  y  de  noventa  y  seis  horas 
en  los  grandes  hornos. 

Para  una  cochura  de  noventa  y  seis  horas  en 
los  grandes  hornos  que  acabamos  de  describir, 
las  paredes  del  horno  están  oscuras  cuando  se 
hace  la  carga:  algunas  veces,  también  se  deja  en- 
fríar  el  horno  una  ó  dos  koras  después  de  vaciar- 
lo, cuvo  eofríamiento  se  aumenta  con  la  cantidad 
de  hulla  que  en  él  se  introduce:  el  calor  se  re- 
concentra en  la  bóveda;  el  suelo  no  se  calienta 
por  debajo  y  se  enfria  casi  completamente.  Poco  á 
poco  se  va  calentando  la  masa  de  arriba  abajo 
por  la  radiación  de  la  bóveda  y  principian  á  des- 
prenderse ios  gases;  hasta  al  cabo  de  hora  y  me- 
dia no  se  inflaman;  el  desprendimiento  de  estos 
se  verifica  lebtamente  por  capas  horízontales, 
descendiendo  de  arriba  abajo;  cuando  llega  á  tos 
capas  inferiores,  parte  de  las  superíores  se  han 
trasformadoyaen  cok,  han  tomado  cohesión,  y 
las  grietas  que  presentan  dan  paso  á  los  gases 
sin  que  causen  hinchamiento;  al  cabo  de  cua- 
renta y  ocho  á  sesenta  horas  cesa  el  desprendi- 
miento de  los  gases  y  se  cierran  herméticamente 
todos  los  conductos.  La  temperatura  que  en  el  me- 
dio de  la  operación  se  habia  elevado,  merced  á  la 
introducción  de  una  considerable  cantidad  da  ai- 
43 
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re,  descionde  DOlablcmentc;  el  cok  esM  casi  no- 
gro  cuando  se  saca  y  basta  un  poco  de  agua  para 
apagarlo. 

Los  gastos  de  carbonización  en  los  grandes 
hornos  mencionados,  suben  por  término  medio  en 
Itélgica  á  2  francos  50  céntimos  por  tonelada. 

Los  hornos  de  cok  que  surten  el  camino  de 
hierro  de  Rouenson  unos  grandes  hornos  planos, 
cuya  solera  tiene  5in.50  (4¿.&6  pies)  de  diámetro 
y  la  bóveda  Im.lO  (5.94  pies)  de  altura  sobre  el 
nivel  del  suelo.  Se  cargan  de  4,000  á  i,500  kilo- 
gramos (347  á  590  arrobas)  de  hulla,  formando  un 
espesor  de  55  á  60  centímetros  (24  á  26  pulgadas) 
durando  la  cocción  sesenta  y  nuevo  horas.  Los 
gastos  de  fabricación  se  valúan  en  2  francos  60 
céntimos  por  1,000  kil()graraos  de  cok.  La  des- 
carga se  practica  con  grandes  palas  de  hierro  que 
se  meten  por  debajo  del  cok,  de  modo  que  se  le- 
vante sin  romperlo. 

El  solo  inconveniente  qne  puedo  suponerse  á 
estos  hornos  es  que  cada  uno  exige  2,001)  francos 
para  armaduras  de  hierro,  lo  que  hace  subir  su 
costo  á  cerca  de  4,000  francos. 

.  En  Itoulogne-sur-Mer  se  emplean  hornos  cu- 
y«  construcción  es  muy  sencilla  {figs.  875,  876,  y 
877j:  el  suelo  es  casi  rectangular  y  tiene  cerca  dé 


877 


2  metros  de  ancho  por  A  de  largo  (7.18  por  li.46 
pies):  el  fondéala  entrada  presenta  un  ensanche 


de  it  1 15  céntiroM  (6.16^ <^ 75  pulgadas),  defli- 
nadoá  facilitaba  descarga  del  cok.  La  bóveda  de 
medio  punto  ea  paralela  al  eje  mayor  de  la  solera 
y  tiene  cercado  4m.75  (6.28  pies)  de  altara  en  la 
clave.  La  bulla  se  carga  con  la  pala  por  una  poer- 
tecilla  trasera,  y  se  descarga  poruña  gran  ab«rio- 
ra  situada  oo  la  delantera,  cerrada  por  medio  de 
un  paredoncillo  de  ladrillos  refractarios,  que  se 
demuele  en  el  momento  de  ir  á  descargar. 

Estos  lK)roos  se  construyen  de  ua  modo  bas 
tante  notable:  por  encima  de  los  cimientos  se  le- 
vantan dos  bóvedas  de  medio  punto  sobre  las 
cuales  descansa  la  solera:  varios  conductos  prac- 
litiados  en  el  espesor  de  los  postes,  establecen  una 
comunicación  entre  el  aire  estertor  de  las  bóvedas 
y  unas  pequeñas  chimeneas  que  suben  por  eocima 
ele  cada  horno,  las  cuales  quedan  tapadas  durante 
toda  la  cocción,  abriéndolas  solamente  al  ño  para 
establecer  una  corriente  de  aire  caliente  y  r¿pido 
que  arrastra  todos  los  vapores  que  se  han  des- 
prendido. Merced  á  estas  disposiciones,  la  mas* 
queda  perfectamente  seca  y  aunque  no  haya  nio- 
guna  armadura  y  la  construcción  soa  toda  de  ladri- 
llo, estos  hornos  no  presentan  ninguna  hendidura, 
ninguna  señal  de  deterioro  interior  ni  esterior  y 
no  tienen  necesidad  do  reparación  alguna  después 
de  construidos;  es  verdad  que  los  materiales  son 
refractarios  y  de  primera  calidad:  Estos  hornos 
se  reúnen  en  grupos  de  á  doce;  para  cada  grapo 
hay  una  chimenea  común,  á  la  cual  lleva  un  con- 
ducto general  las  llamas  y  los  gases;  pero  por  me- 
dio de  un  registro  se  pueide  interceptar  en  su  to- 
talidad ó  en  parte  toda  comunicación  entre  cada 
horno  y  el  conducto  general. 

Antes  de  cargar  el  horno  se  coloca  en  el  fon  • 
do  un  gran  travesano  do  hierro,  en  cuyo  punto 
medio  se  fija  una  barra  de  hierro  que  viene  a  caer 
sobre  el  eje  mayor  del  suelo:  en  seguida  se  car- 
gan de  4,000  á  5,000  kilogramos  (547  á  414  arro- 
bas) de  hulla  y  se  cierra  U  puerta  trasera;  la  de- 
lantera está  ya  en  parte  recoostroida,  escepio  uoa 
giau  abertura  que  se  deja  para  la  introdueciofi 
del  aire:  la  piedra  que  cerraba  la  abertura  de  la 
bóveda  por  la  cual  se  escapaban  los  gasea,  se  qui- 
ta. La  carga  hecha  por  dos  obreros  dura  hora  y 
media;  hasta  dos  horas  después  no  principian  a 
encenderse  los  gases;  peco  á  poco  se  va  dismina- 
yondo  la  cantidad  de  aire  introducido,  lodaado  so- 
cesivamento  todas  las  hendiduras  y  aberturas  de 
modo  que  al  cabo  de  veinte  y  cuatro  horas  estéa 
casi  enteramente  cerradas,  quedándolo  a  las  cua- 
renta y  ocho,  como  también  la  abertura  que  daba 
salida  al  ^as:  el  cok  se  enfria  al  paso  que  se  endu- 
rece, sacándolo  del  horno  generalmente  después 
de  setenta  y  dos  horas  y  algunas  voces  á  las  no- 
venta y  seis. 

Para  esto  se  demnele  la  parte  superior  de  la 
puerta  delantera,  como  también  la  trasera,  por  la 
que  se  introduce  un  tubo  que  sirve  para  derra-> 
rnar  una  pequeña  cantidad  de  ai^ua  sobre  los  si- 
tios en  que  el  cok  está  toas  caliente.  Se  acaba 
entonces  de  demoler  la  tronera  anterior,  y  con 
ayudado  un  tomo  y  de  una  cadena  de  hierro  que 
sé  engancha  á  la  T  de  hierro,  de  que  hemos  ha- 
blado mas  arriba,  se  retira  todo  elxok  de  una  so- 
la pieza  fuera  del  horno,  haciéndole  resbalar  so- 
bre una  plataforma  inclinada. 

La  principal  ttodifícacion  de  que  estos  hornos 
parecen  susceptibles,  seria  cargar  la  hulla  por 
una  abertura  practicada  en  la  hóveda,  como  se 
hace  generalmente  en  los  hornos  cilindricos  ordi- 
narios, lo  cual  facilitaría  esta  operación  prodociea- 
do  alguna  economía  de  mano  de  obra. 
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En  resiimcn,  un«  cocción  lenta  junta  á  una 
carga  muy  fuerte  es  el  medio  de  obtener  cok  muy 
duro  y  denso,  cualquiera  que  sea  la  naturaleza  dé 
In  bnlla;  cada  día  hay  mayor  tendencia  á  aumen- 
tar las  dimensiones  y  la  cartea  del  horno;  en  cier- 
tos caminos  de  hierro  de  Inclalerra  se  emplean 
actualmente  hornos  cuya  solera  tieno  una  supetr 
ficie  de  9  metros  cuadrados  (446  pies  superfícia- 
lcs)«  y  en  los  que  la  carga  de  100  hectolitros,  ó  sea 
8,000  kilogramos  (900  arrobas)  de  hulla,  constitu- 
ye un  grueso  de  !m.25  (4  Va  pies);  la  cocción  se 
verifica  en  noventa  y  seis  horas. 

Recíprocamente,  con  las  mismas  hoHas  y  con 
los  miamos  hornos,  haciendo  carj^as  menos  fuer- 
tes, dando  mucho  aire  y  por  consigirrente elevan- 
do la  temperatura  de  modo  que  se  efectúe  li  coc- 
rion  con  cuarenia  y  ocho,  veinte  y  cuatro  y  aun 
doce  horas,  se  obtienen  cokes  respectivamente 
mas  ligeros  y  deleznables,  según  el  uso  á  que  so 
destinen. 

Cela  de  beee.  La  cola  de  boca  es  una  mate- 
ria gelatinosa,  seca,  que  se  emplea  en  frío  para 
Ee?;ar  el  papel  sobre  los  tableros  ó  tiradores  de  d¡- 
ujo,  ó  para  reunir  varias  hojas  de  papel  nnas  á 
continuación  de  otras.  Se  preñara  poniendo  á  ma- 
cerar en  nna  pequefla  cantidaol  de  a9iia  cola  de 
Ptandes  de  la  mejor  clase  y  luego  calentando  para 
qoe  esta  se  disuelva;  se  añaden  un  10  por  100  en 
peso  de  azúcar  y  se  sigue  calentando  hasta  que  la 
masases  transparente  y  homogénea;  después  se 
retira  del  fuego  y  cuandfo  está  á  punto  de  cuajarse 
«e  aromatiza  con  un  poco  de  esencia  de  limón  y  se 
vacía  en  moldes  rectangulares. 

Cuando  la  cola  esté  cuajada  y  ha  adquirido  la 
forma  de  una  jalea  muy  consistente,  se  despren- 
de del  molde,  mvírtieodp  este  último  sobre  una 
tabla  horizontal  y  se  recorta  en  trozos  de  8  milí- 
raetros  de  grueso,  procediendo  de  arriba  á  baio 
por  medio  de  un  alambre  muy  delgado,  estendido 
horizontalmente  en  la  parte  mferior  de  ün  basti- 
dor de  tres  piezas  rectangulares  de  madera,  en  el 
cual  dicbo  alambre  forma  e¡  cuarto  lado;  el  basti- 
dor se  mueve  á  corredera  en  otro  que  solo  tiene 
también  tres  lados  ensamblados  con  solidez.  El 
alambre 'Corre  entonces  por  fuera  del  segundo 
bastidor  y  puede  ponerse  á  todas  las  alturas  ape- 
tecidas levantando  ó  bajando  el  primero  en  la  cor- 
redera del  segundo  que  debe  apoyarse  en  un  pla- 
no horizontal.  Basta  entonces  hacerlo  correr  de 
modo  que  el  alambre  encuentre  la  cola,  para  que 
ésta  quede  cortada  con  regularidad,  si  se  procura 
mantener  el  primer  bastidor  siempre  vertical  ó 
iucHnarlo  de  una  cantidad  siempre  igual. 

Cuando  la  cola  esté  cortada  en  hojas  horízon- 
talos,  se  dividen  éstas  longitudinal  y  transversal- 
mente  para  obtener  trozos  de  tamaño  convenien- 
te que  después  se  ponen  á  secar  al  aire  libre  y 
lue>;o  en  una  estufa,  sobre  planchas  do  hoja  de  la- 
ta ligeramente  amalgamadas  en  la  superíicie  con 
mercurio,  á  fín  de  Que  la  cola  no  se  adíhiera. 

Para  usar  la  cola  de  boca  se  ablanda,  impreg- 
nándola con  una  pequeña  cantidad  desaliva,  des- 
pués se  pone  entre  las  partes  Quo  se  quieran  pe- 
gar y  se  le  da  un  movimiento  ae  vaivén  á  fin  de 
humedecerlas;  basta  después  frotar  esas  partes 
rápidamente  con  un  cuerpo  duro  y  liso  para  que 
se  adhieran;  entre  el  cuerpo  frotante  y  la  parte 
que  ha  de  pegarse,  conviene  interponer  una  tiri- 
ta de  papel  común,  á  fín  de  impedir  el  bruñido  ó 
el  desgarramiento. 

Cela  raerle.  (Fr.  coUe- forte,  colle  de  gélati- 
ne,  ingt.  glue,  al,  leim.)  Desde  tiempo  inmemorial 
se  prepara  la  cola  fuerte  con.  retazos  de  pieles  y  I 
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con  materias  animales  blandas  Mr.  DatcuL  ha  do- 
mostrado  que  los  huesos  convcnieiilemenie  trata-  ' 
dos  pueden  dar  una  cola  ftierte  que  en  nada  ce- 
de á  la  obtenida  por  los  antii^uos  procedimientos,  ^ 
que  se  han  empleado  comunmente.  Pero  el  que' 
consiste  en  tratar  los  liuesos  por  el  ácido   hi- 
droclórico,  es  ciánico  que  puede  dar  resultados' 
semejantes;  en  cuanto  al  otro,  en  que  los  huesos 
se  someten  en  vasos  cerrados  ñ  la  arción  del  agua 
ó  del  vapor  á  alta  presión,  la  elevada  temperatu- 
ra que  se  usa  para  la  estrLirrion  dn  la  gelatina,  al- 
tera indispensablemente  rsln,   v  el  producto  asi 
obtenido  no  tiene  la  misma  cualidad   y  es  mas  ó 
menos  siempre  soluble  en  el  agua. 

Las  materias  animales  blandas  quo  pueden  dar 
la  cola  fuerte  son  muy  numerosas;  las  mas  em- 
pleadas son  los  restos  y  recortaduras  do  pieles  no 
cnrtidas,  los  tendones,  intestinos  y  también  los 
músculos  de  todos  los  animales,  en  una  palabra, 
todas  las  sustancias  animales  que  dan  la  gelatina 
per  una  .simple  ebullición  en  el  agua. 

He  aquí,  según  Dumas,  el  producto  en  cola  fa- 
bricada de  algunas  de  estas  colas  malerias: 

Restos  de  pieles  de  teMerías  despo- 
jadas de  partes  carnosas  y  gra- 

sientas 0.44  á  0.46 

Epidermis  de  pieles  procedentes  dí3 

la  preparación  de  antes 0.50  cerca. 

Raspaduras  de  cuero  de  la  América 

del  Sud 0.56  á  0.00 

(Irnesos  tendones  de  bueyes,  con 

porción  de  músculos,  etc 0.3o 

Raspaduras  de  la   fabricación  del 

pergamino O  62 

Raspaauras  de  tenerías 0.58  á  O.i'^ 

Cabezas  de  ternera,  procedentes  de 

tenerías "...    0.44  á  0.48 

Pieles  peladas  de  liebre  y  de  codejo.    0.54 

Siempre  que  las  colas  materias  frescas  no  se 
empleen  de  seguida  para  hacer  la  cola  fuerte,  os 
necesario,  para  que  no  se  alteren,  hacerlas  ma- 
cerar durante  dos  ó  tres  semanas  en  una  lechada 
de  cal  que  se  remueve  bastante, después  se  escur- 
ren y  se  hacen  secar  al  airo  libre,  volviéndolas  va- 
rias veces  al  dia  por  medio  de  una  horquilla,  y 
empaquetándolas  después  para  remitirlas  a  losfa- 
brícanies  de  cola.  El  a^ua  de  cal  sirve  para  disol- 
ver la  sangre  y  cualquiera  parte  blanda;  ataca  a 
la  epidermis  y  predispone  al  tejido  á  transformar- 
se mas  prontamente  en  gelatina. 

Antes  de  emplear  estas  colas  materias,  se  em- 
papan de  nuevo  en  una  lechada  do  cal  débil,  que 
las  desembaraza  todavía  de  algunas  materias  ani- 
males soluble:^.  Cuando  estáii  bien  penetradas  c 
hinchadas  se  enjuagan  con  agua  varias  veces  pa- 
ra quitarlas  el  resto  de  cal,  después  se  tienden  en 
losas  de  piedra,  ó  mejor  en  zarzos,  y  se  mueven 
de  vez  en  cuando  con  objeto  de  carbonizar  la  cal 
libre  qoe  pudiera  alterar  la  gelatina  en  el  momen- 
to de  la  estraccion. 

Las  colas  materías  asi  preparadas  se  llevan  in- 
mediatamente é  la  caldera  de  extracción,  la  cual  es 
de  cobre  ó  de  hierro;  se  coloca  directamente  en- 
cima del  fogón,  y  su  fondo  combado  interiormente 
para  resistir  á  la  acción  del  fuego,  está  provisto  en 
su  parte  mas  inclinada  de  una  espita  quo  sirve  pa- 
ra trasegar  la  solución  gelatinosa.  Tiene  ademas 
un  doble  fondo  lleno  do  agujeros,  y  fácil  de  quitar, 
que  sirvo  para  impedir  el  contacto  inmediato  do 
las  materias  con  ellondo  de  la  caldera. 

Estando  las  colas  materias  asi  dísjiuestas  en  la 
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caldera;  que  se  llena  completamente,  se  iolrodu- 
ce  en  ella  a^ua  hasta  las  dos  torceras  partes  de  su 
elevación;  si  el  agua  está  ya  caliente,  la  opera- 
ción no  se  detiene  y  resulta  uoa  economía  de  com- 
bustible; también  se  utilizan  en  algunas  fábricas  los 
{)roductos  de  la  combustión,  que  se  escapan  de 
os  de  la  caldera,  para  calentar  con  llama  perdida 
una  segunda  caldera  llena  de  agua  y  bastante  ele- 
vada para  que  se  pueda  vaciarla  enteramente  en 
la  primera.  Cstaaoo  todo  dispuesto,  se  enciende  el 
fuego  debajo  do  la  caldera  de  estraccion.  Guando  la 
ebullición  principia  á  sentirse ,  las  materias  se 
hunden  poco  á  poco,  el  líquido  aumenta  de  volu- 
men y  «oncluye  por  sumoruirlas  enteramente. 
Conviene  entonces  renovar  las  superficies  de 
cuando  en  cuando,  agitando  las  materias  con  una 
espátula  de  madera.  Se  trasiega  también  por  la 
espita  del  fondo  de  la  caldera,  una  porción  de  la 
disolución ,  volviéndola  á  echar  á  la  superficie. 
Se  termina  en  seguida  la  operación,  ya  fraccio- 
nando los  productos  de  la  disolución ,  de  manera 
que  queden  el  menor  tiempo  posible  al  fuego,  ya 
añadiendo  de  una  vez  toda  la  cantidad  de  agua  ne- 
cesaria para  disolver  la  gelatina,  y  prolongando  la 
cochura  de  las  materias  hasta  que  se  fundan  comí- 
pletamente.  E\  primer  procedimiento  da  los  pro- 
ductos mas  tenaces  y  de  mejor  calidad,  como  la 
cola  de  Flandes,  el  otro  suministra  productos  de 
bastante  buena  especie,  tales  como  la  de  Givet  y  las 
colas  de  lorma  inglesa,  pero  de  calidad  inferior 
porque  la  gelatina  que  se  extrae  en  los  primeros 
momentos  de  la  operación,  queda  espuesta  basta 
el  fín  á  la  temperatura  del  vapor  y  se  altera  indis- 
pensablemente. 

Caando  se  opera  por  el  método  de  los  produc- 
tos fraccionados,  se  emplea  el  aparato  representa- 
do en  la  fig.  878  que  se  compone  de  tres  calderas 
en  forma  de  cascada. 
La  caldera  inferior  es 
unbafiomariaquesir-  ^ 
ve  para  la  clarificación 
de  la  cola,  la  inter- 
mediaria igualmente 
calentada  por  un 
horno  particular,  sirve 
para  la  estraccion  de  la 
cola,  en  fin,  la  supe- 
rior sirve  para  calen- 
tar á  fuego  perdido,  el 
agua  de  alimentación. 
Guando  se  concen- 
tra bastante  la  disolu- 
ción gelatinosa  para 
convertirse  en  una 
jalea  consistente  por 
medio  del  enfriamien- 
to ,  lo  que  se  reconoce 
por  medio  de  un  en- 
sayo ,  se  detiene  el 
fuego,  se  deja  reposar 

durante  un  cuarto  de  hora,  después  se  trasiega 
poco  á  poco  por  la  espita  del  fondo  á  la  caldera  in- 
ferior calentada  de  antemano  por  el  baño  maria  á 
400®,  en  donde  se  deja  reposar  la  cola  durante  cua- 
tro ó  cinco  horas  antes  de  trasegarla  para  vaciarla'. 
Mientras  se  bace  el  depósito,  se  llena  de  nuevo  la 
caldera  de  extracción,  de  agua  caliente  contenida 
en  la  caldera  superior*  y  se  continúa  el  fuego  has- 
ta que  se  obtenga  otra  solución  gelatinosa  bastan- 
te concentrada  para  condensarse  por  medio  del 
enfriamiento.  En  fin,  se  repite  por  tercera  vez  la 
operación ,  y  si  el  líquido  no  es  bastante  denso 
para  cuajár«c,  se  le  concentra  por  medio  de  la 


adición  de  retazos  de  cola  de  operaciones  prece- 
dentes. Cuando  esto  no  basta,  se  evapora  cóo  vive- 
za la  solucioa.  Eh  cuanto  á  los  residuos ,  se  sa- 
can inmediatamente  de  la'  caldera,  se  esprímen 
calientes,  y  el  líquido  que  desprenden,  se  reúne  al 
de  la  tercera  operación.  En  fin,  cuando  esta  últi- 
ma solución  se  ha  concentrado  bastante,  se  la 
clarifica  añadiéndola  poco  d  poco  Vsoo  ^^  alumbre 
en  polvo,  agitando  vivamente,  y  dejándola  repo- 
sar cuatro  o  cinco  horas  ante«  de  trasegarla. 

Las  tres  cochuras  sucesivas  dan  evidente- 
mente colas  de  diferentes  calidades,  no  obstante, 
lascólas  de  las  dos  últimas  operaciones  son  muy 
superiores  á  las  de  Givet.  Para  preparar  estas  úi- 
timas^  se  añade  desde  luego  á  la  caldera  de  extrac- 
ción una  cantidad  de  agua  suficiente  para  qoe  la 
solución  de  la  casi  totalidad  de  la  gelatina  conte- 
nida en  la  cola  materia  obtenga,  después  de  la  co- 
chura, un  grado  de  concentración  bastaate  para 
cuajarse  al  enfriarse.  Se  espuma  la  materia  gra- 
sienta  mezclada  de  cal,  que  se  separa  durante  el 
fueeo,  se  trasiega  el  líuuido  con  precaución  á  la 
camera  inferior,  asi  que  la  cochura  ha  concluido. 
Se  clarifica  la  solución  añadiéndola  Voo  ^^  ^^ 
peso  de  alumbre  en  polvo,  ie  mantiene  durante 
una  hora  en  ebullición,  después  se  quita  el  fue- 
go, se  tana  la  caldera  y  se  deja  reposar  el  líquido 
caliente  durante  algunas  horas,  antes  de  vaciarle 
en  los  moldes. 

Los  moldes  en  los  cuales  se  recibe  la  solución 
gelatinosa  son  ordinariamente  de  madera  de  abe- 
to rectangulares  y  tianen  una  forma  casi  piramí-  . 
da  I,  de  modo  que  se  pueda  desprender  Eácilmente 
el  contenido.  Estos  moldes  deben  de  tenerse 
siempre  bien  lí(QpSos,^á  fin  de  no  alterar  la  cali- 
dad de  las  colas.  $e  les  llena  enteramente  por 
medio  de  un  anóho  embudo  de  fondo  llano  en  cu- 


yo interior  se  pone  un  pequeño  tamiz  para  reco- 
ger las  impurezas  de  la  cola  que  el  operario  ecba 
con  un  cubo.  Los  moldes  están  colocados  en  un  em- 
baldosado de  piedra  hgerameote  inclinado  hacia 
una  cubeta,  de  modo  que  se  pueda  recoger  la  ce- 
lalina  caida  aun  lado.  El  taller  en  el  cual  se  colo- 
can debe  de  tener  una  temperatura  tan  baja  co- 
mo sea  posible,  á  fin  de  que  la  cola  tome  mas  rá- 
pidamente la  forma  gelatinosa,  lo  que  regular- 
mente se  verifica  á  las  doce  ó  diez  y  ^eís  horas;  se 
suben  en  seguida  los  moldes  á  los  pisos  superio- 
res ó  secaderos  al  aire  libre,  se  sacan  los  panes 
de  jelatina  de   los  moldes  por  medio  de   una 
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gran  hoja  de  cuchillo,  moiada  en  agua,  y  se 
Vuelcan  en  una  tabla  mojada  ae  antemano  con  una 
esponja.  Se  disiden  entonces  los  panes  en  hojas 
horizontales  por  medio  de  un  alambre  de  cobre  es- 
tendido  en  un  bastidor  y  guiado  por  reglas  enta- 
lladas ádistancias  iguales  a  la  estensioíi  ud  una  ho- 
ja de  cda;  se  dividen  en  seguida  de  la  misma  ma- 
nera estas  primeras  hojas  á  lo  largo  y  á  través, 
según  las  dimensiones  de  superñcieque  se  quieren 
obtener.  Se  disponen  en  seguida  estas  hojas  en 
redes  tendidas  sobre  bastidores  que  se  colocan  unos 
sobre  otros  á  distancia  de  8  á  10  centímetros  (3  y 
Vi  *  *  y  Va  pulgadas)  haciéndoles  correr  sobre 
unos  listones  de  madera  colocados  en  montantes 
"rertícales.  Para  ()ue  la  acción  del  aire  sea  mas 
iguaU  se  tiene  cuidado  de  remover  la  cola  dos  ó 
tres  veces  al  dia. 

La  desecación  de  la  tola  fuerte  es  una  de  las 
operaciones  mas  delicadas  de  la  fabricación.  La 
temperatura  esterior,  el  estado  de  la  atmósfera 
infloyen  singularmente  en  el  producto,  sobre  to- 
do dnirante  los  primeros  dias.  Una  temperatura 
demasiado  elevada  reblandece  la  cola  que  pasa  á 
través  de  las  mallas,  y  la  adhiere  tan  fuertemente 
á  las  cnerdas  que  es  preciso  mojar  las  redes  con 
agua  caliente  para  sacarla.  Las  heladas,  conden- 
sando el  agoa  mterpuesta,  hacen  resquebrajar  las 
hojas,  y  en  este  caso,  casi  siempre  hay  precisión 
de  fooair  de  nuevo  la  cola.  Una  tempestad,  el 
estado  eléctrico  de  la  atmósfera  bastan  para  echar 
á  perder  ona  partida  de  cola,  aun  la  que  es- 
tá ya  hace  dos  ó  tres,  dias  en  las  redes,  en  cuyo 
caso  hay  una  pérdida  enorme.  Una  niebla  aun 
muy  tenue,  si  se  la  deja  introducir  en  el  secadero, 
altera  la  cola,  le  quita  su  valor  y  obliga  las  mas  de 
las  veces  á  rehacerla  en  parte  o  en  su  totalidad. 

Un  viento  seco  y  caliente  seca  demasiado  pron- 
to la  cola  y  la  hace  romperse  por  todas  (hartes,  á 
consecuencia  de  la  contracción  que  esperimenta. 
Es  necesario,  por  consiguiente,  evitar  cuanto  se 
pueda,  el  trabajar  en  los  grandes  calores  y  duran- 
te los  iríos  intensos:  las  estaciones  mas  favorables 
seo  la  primavera  y  el  otoño. 

Al  concluirse  de  secar  la  cola  al  aire  libre,  con- 
serva demasiada  flexibilidad,  para  poderse  vender, 
?l  se  acaba  su  desecación  en  una  estufa.  En  fío,  se 
impta,  metiendo  una  á  una  las  hojas  en  una  cal- 
dera de  agua  caliente,  frotándola^  vivamente  con 
una  brocha  húmeda,  y  colocándolas  sucesivamen- 
te en  un  zarzo  quo  se  pone  en  la  estufa;  algunas 
horas  bastan  para  desalojar  el  agua  que  las  ho- 
jas han  cogido,  v  se  puede  entonces  ponerlas  en 
toneles  y  despacharlas  para  la  venta. 

Coando  se  quiere  obtener  cola  por  medid  de 
los  huesos,  se  puede  emplearla  acción  de  los  áci- 
dos ó  la  del  vapor,  como  lo  describiremos  mas  de- 
talladaroente  en  el  artículo  gelatina. 

El  primer  procedimiento  empleado  la  primera 
yez  en  grande  en  1842  por  Mr.  d'Arcet,  consiste 
en  tratar  los  huesos  por  el  ácido  hidroclórico  muy 
dilatado,  que  disuelve  completamente  las  sales 
calcáreas  (carbonato  y  fosfato  de  cal)  que  encier- 
ra, y  deja  por  residuo  el  tejido  celular,  que  con- 
servando enteramente  la  forma  primitiva  del  hue- 
so, se  hace  trasparente  y  flexible,  y  se  lava  con 
cuidado  en  a^oa  fría  á  fin  de  quitar  los  últimos  re- 
siduos del  ácido;  para  mayor  seguridad  se  baceo 
ordinariamente  macerar  durante  algunos  dias  en 
una  lechada  decaí  ó  en  una  débil  solución  de  car- 
bonato de  sosa.  Los  huesos  deben  previamente 
desengrasarse,  cortándolos  en  pedazos,  y  hacién- 
dolos cocer  en  agua,  quitándoles  la  grasa  que 
subeá  la  soperñcie,  y  después  escurriéndolos.  An- 


tes de  preparar  la  cola  fuerte  con  huesos  reblan- 
decidos, es  preciso  hacerlos  secar  completamente 
y  almacenarlos  hasta  la  época  mas  conveniente  á 
esta  fabricación,  sin  lo  cual  los  productos  obtenidos 
serian  de  inferior  calidad,  y  esto;  al  parecer,  de- 
pende de  la  necesidad  de  dar  á  la  cal,  que  retienen 
siempre  los  huesos  reblandecidos,  el  tiempo  de 
carbonatarse.  En  Bouxvilliers,  para  convertir  en 
cola  fuerte  las  materias  desecadas,  se  cuecen  en 
calderas  de  cobre  ó  mejor  de  hierro  colado  ó  de  pa- 
lastro, al  aire  libre,  y  en  tres  veces  diferentes, 
para  que  la  estraccion  sea  mas  completa  y  la  di- 
solución mascoocentradaporel  método  de  los  pro- 
ductos fraccionados,  que  hemos  ya  descrito.  La  cola 
fuerte  asi  obtenida  es  de  esceleote  calidad  y  aun 
superior  á  las  eatraidas  de  las  pieles  délos  anima- 
les. Se  cuenta  en  grande  que  se  gasta  un  peso  de 
ácido  hidroclórico  igual  al  de  los  huesos,  y  que 
se  obtienen  83  á  33  por  100  de  cola  cuando 
se  tratan  huesos  de  la  cabeza  y  del  cráneo  v 
de  i4ái5por  400  en  los  demás.  En  idénticas 
circunstancias,  el  procedimiento  al  vapor  de  al- 
ta presión  que  nos  queda  que  describir,  no  da 
ma4  que  de  Í0  á  45  partes  por  400  de  cola  fuerte 
de  muy  mala  calidad;  no  obstante  esto,  es  el  mas 
empleado,  á  causa  de  <^ue  los  fabricantes  de  sosa 
son  los  que  pueden  únicamente  obtener  el  ácido 
hidroclórico  á  bajo  precio,  ó  ya  porque  el  residuo 
de  los  huesos  puede  convertirse  en  negro  animal. 
Este  procedimiento  inventado  por  Mr.  d'Arcet 
en  i847,  consiste  en  esponer  á  la  acción  del  vapor 
de  asna  á  la  temperatura  máximum  de  400^,  pro- 
ducida en  un  generador  aislado,  los  huesos  tritu- 
rados y  encerrados  en  un  cilindro  de  tela  metálica 
colocado  en  lo  interior  de  otro  de  hierro  colado  y 
hejroéticamente  cerrado,  en  el  cual  se  regula  la  lle- 
gada del  vapor  del  generador  por  medio  de  una  es- 
pita que  permite  moderar  la  temperatura  y  hacer 
variar  á  placer  la  duración  de  la  operación.  El 
vapor  que  se  hace  llegar  á  los  cilinaros,  penetra 
los  huesos,  espulsa  la  grasa,  y  después  determina 
la  trasformacion  del  tejido  Celular  en  gelatina, 

3ue  se  disuelve  inmediatamente  en  el  vapor  con- 
ensado  y  se  va  recogiendo  en  la  parte  inferior 
del  cilindro,  de  donde  se  saca  por  medio  de  la  es- 
pita. 

.  La  solución  gelatinosa  se  evapora  en  seguida 
rápidamente  á  una  temperatura  lo  mas  baja  que 
sea  posible,  en  calderas  llanas^  hasta  que  llegue  á 
obtenerse  un  grado  de  concentración  suficiente  á 
la  formación  de  una  masa  compacta,  la  que  se  deja 
reposar  y  después  se,  vacia  en  moldes,  según  cos- 
tumbre. 

Las  colas  bien  hechas  tienen  poco  ó  ningún 
color,  son  bastante  claras,  de  fractura  concoide, 
los  bordes  de  las  hojas  son  un  poco  ondulados; 
metidas  en  agua  fría  se  esponjan  mucho  sin  di- 
solverse, no  se  pueden  obtener  sino  por  el  m^odo 
de  los  productos  fraccionados.  Las  obtenidas  por 
otro  método,  son  siempre  menos  duras,  y  mas  ó 
menos  solubles  en  el  agua. 

Estén  algunas  veces  tan  mal  hechas,  que 
atraen  fuertemente  la  humedad  del  aire,  de  lo  que 
es  un  ejemplo  palpable  la  cola  llamada  de  París  6 
de  los  sombrereros. 

Según  Mr.  Dumas,  la  clasificación  de  las  colas 
comerciales  se  puede  reasumir  de  la  manera  si* 

Suiente,  que  ordeaa  sus-coalidades  por  su  proce- 
encia.       ^ 

t  ®  Colas  fuertes  obtenidas  por  medio  de  hue  - 
sos  tratados  por  los  ácidos.    Son  las  mejores,  y 
lo  comprueban  la  grenetina  y  las  colas  de  Houen 
I  y  de  Bouxvilliers. 
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t.^  Cola*  fuertes  que  proceden  dé  pieles  de  arú- 
males  monteses.  Son  muy  buenas  j  contienen 
las  colas  de  Holanda,  de  Fiandes,  la  inglesa  y  la 
de  Givet,  etc. 

d.**  Colas  fuertes  procedentes  de  pieles  de  ani- 
males  domésticos.  Son  muy  flojas:  las  colas  de 
Aisacia  de  Alemania  y  de  París  pertenecen  á  esta 
categoría. 

4.°  Colas  fuertes  obtenidas  de  huesos  tratados 
por  el  vapor.  Son  las  peores,  y  se  disuelven  to- 
das mas  ó  menos  en  a&ua  fría. 

Los  usos  de  la  cola  fuerte  son  demasiado  cono- 
cidos para  que  necesitemos  detenernos  á  cspli- 
Carlos:  las  de  calidad  superior  reemplazan  con 
economía  á  la  cola  de  pescado  en  la  mayor  parte 
de  los  casos. 

€dU  de  peseade.  {Fr.  CoUe  de  poisson,  ích* 
thyocolle,  ingl.  isiuglass,  al.  hausenblase.)  La  co- 
la de  pescado,  tal  como  se  encuentra  en  el  comer- 
cio, se  compone  de  membranas  amarillentas,  casi 
transparentes,  muy  bajas  de  color  y  arrolladas 
unas  sobre  otras  en  forma  de  husos  prolongados, 
teniendo  todo  lo  mas  un  centímetro  de  diámetro 
en  la  mitad  de  su  longitud,  que  es  de  5  á  8  centí^ 
metros;  esta  especie  de  cordón  está  plegado  cir- 
cularmente  y  cada  estremidad  se  repliega  en  sen- 
tido inverso  de  la  grati  curvatura  y  en  el  mismo 
plano,  presentando  de  consi^uiente^en  esta  dispo- 
sición la  semejanza  de  una  lira. 

La  cola  de  pescado  de  buena  calidad  es  ente- 
ramente .  inalterable  al  aire  seco;  tiene  un  sabor 
insípido,  casi  imperceptible;  se  hincha  y  se  reblan- 
dece en  agua  fria;  si'  en  seiiuida  se  cuece,  se  di- 
suelve; y  enfriándola,  da  una  gelatina  incolora  casi 
transparente,  soluble  en  los  ácidos  débiles,  p«ro 

Sue  se  precipita  de  esta  disolución  por  los  álcali:}, 
s  gelatina  casi  pura,  y  si  bien  no  es  quebradiza 
,  como  la  cola  fuerte,  lo  debe  á  su  contestara  fibro- 
sa y  elástica  que  no  ha  podido  ser  destruida  por 
la  acción  del  calor;  es  tanto  mas  estimada,  cuanto 
mas  bajo  es  su  color. 

La  cola  de  pescado  se  prepara  con  las  vejiá;as 
natatorias  de  algunas  de  fas  especies  de  esturio- 
nes, y  particularmente  del  <KCipenser  /tuso,  que  se 
pesca  en  las  costas  del  mar  Caspio  y  en  todos  los 
rios  que  en  él  desembocan.  En  estos  ^aises,  y  par- 
ticularmente en  Astracán,  empapan  primero  enagua 
las  vejigas,  lesquitan  con  mucho  cuidado  después  la 
^  membrana  esterior  y  la  sangre qne  tienen  pegada, 
las  ponen  después  en  sacos  de  caAanu)  que  se  com-» 
primen,  las  reblandecen  entre  las  manos  y  las  ar- 
rollan en  cordones  á  los  cuales  se  da  la  forma  ar- 
riba indicada.  Por  último,  se  estienden  al  sol  so- 
bre unos  bramantes  para  que  se  sequen,  y  se 
blanquean  algunas  veces  azufrándolas. 

En  algunos  distritos  de  la  Moldavia,  se  emplea 
para  la  fabricación  de  la  cola  de  pescado,  no  so- 
lamente las  vejigas  natatorias,  sino  también  la 
piel,  el  estómago  y  los  intestinos  de  los  esturiones, 
que  se  cortan  en  pequeñas  trozos  lavándolos  en 
agua  friaycociéndolesenseguidaenagaa  hasta  su 
completa  disolución;  eofriándolos,  se  obtiene  des- 
pués una  gelatina  consistente  que  se  divide  en  ho- 
jas pequefias,  las  cuales  se  ponen  á  secar  y  se  en- 
cuentran en  el  comercio,  ya  en  este  estado,  ó  ar- 
rolladas en  forma  delira;  en  todo  caso,  el  produc- 
to obtenido  asi  no  tiene  mas  que  un  valor  comer- 
cial muy  inferior  al  de  la  verdadera  cola  de  pes- 
cado preparada  como  ya  lo  hemos  indicado  ante- 
riormente. 

Las  vejigas  natatorias  del  bacalao  y  de  otros 
varios  pescados,  sirven  para  hacer  una  cola  do 
pescado  ficticia  que  se  vende  también,  pereque  es 


por  ío  general  poco  soluble  en  el  agua  hirviendo, 
y  naturalmente  do  muy  mala  calidad. 

Las  propiedades  de  la  cola  de  pescado  son  las 
mismas  que  las  de  la  gelatina  pura  y  su  empleo  es 
muy  general:  sirve  para  clarincar  los  vinos  y  li- 
cores; su  lestura  orgánica  la  hace  muy  á  proposi- 
to para  clarificar  la  cerveza,  en  donde  no  hay  ta- 
nino  para  precipitarla  gelatina  y  en  donde  las  colas 
de  gelatina  ordinaria  no  pueden  reemplazarla.  Cua- 
trt)  partes  de  cola  de  pescado  disueftas  en  400  de 
agua  producen  una  gelatina  clara  mujr  empleada  en 
la  cocina;  mezclada  con  una  disolución  de  gonoa 
sirve  para  el  aderezo  de  cintas  y  de  otras  sederías. 
Los  fabricantes  de  perlas  artificiales  la  emplean 
para  pegar  la  disolución  de  las  conchas  de  las 
brecas  en  el  amoniaco,  en  los  glóbulos  de  vidrio 
hueco  que  constituyen  aquel  producto.  Los  turcos 
pegan  sus  piedras  preciosas  por  medio  de  una  di- 
solución alcoólica  ne  una  mezcla  de  cota  de  pes- 
cado y  de  goma  amoniaco,  combinación  que  em- 
plean' también  para  componer  la  porcelana  y  los 
vidrios  rotos. 

La  cola  de  pescado  se  usa  también  para  hacer 
el  tafetán  inglés;  se  emplea  para  fabricar  vidrieras 
de  navios  que  se  cubren  con  un  barniz  trans- 
parente V  poco  atacable  por  la  humedad,  siendo 
de  muy  huen  uso. 

Colada.  Véase  lAvado. 

Colcólar,  rolo 4e  Inglaterra.  {Ingl.  jfr.  col- 
cothar,  al.  kolcothar.)  Oxido  rojo  de  hierro  obte- 
nido como  residuo  de  la  destilación  del  sulfato  do 
peróxido  de  hierro  en  las  fábricas  de  ácido  sulfú- 
rico fumante,  ó  preparado  por  simple  calcinación 
del  snlfato  de  hierro.  Es  un  polvo  rojo-pardo  sin 
brillo;  por  medio  de  la  porfirizacion  y  levigacion 
se  reduce  á  un  polvo  muy  tenue,  usaífo  para  puli- 
mentar. Calentando  en  un  crisol  100  partes  de 
sulfato  de  hierro  y  42  de  sal  marina,  hasta  que  va 
no  se  desprenda  acido  hidroclórico,  y  añadieono 
agua  hirviendo  para  disolver  el  sulfato  de  sosa,  se 
obtiene  un  residuo  de  óxido  de  hierro  en  pajnclí- 
llas  miíy  brillantes  de  un  color  gris  de  acero  rojizo^ 
que  reducidas  á  polvo  tenue  dan  un  escelenle  pol- 
vo de  brui^ir. 

El  rojo  mas  fino  m  obtiene  precipitando  por 
una  solución  de  carbonato  de  sosa  una  disolución 
de  sulfato  de  hierro  reducido  al  estado  de  sal  de 
peróxido  por  la  ebullición  con  ácido  nítrico;  el  pre- 
cipitado es  un  subsulfato  de  peróxido  de  hierro 
que  se  lava  cuidadosamente,  so  seca,  se  porfiriza 
V  se  calienta  después  al  roio  en  una  cápsula  planj 
basta  que  tome  un  matiz  de  color  rojo-p'irdo  os- 
curo. 

El  rojo  de  Andrinópolis  sirve  para  bruñir  el 
acero,  el  oro  y  las  lunas  de  espejo;  el  que  se  apli- 
ca al  oro  ha  de  estar  poco  calcinado,  a  fin  de  quí 
conserve  cierto  grado  de  blandura,  al  paso  que  el 
destinado  al  acero  ha  de  ser  muy  calcinado,  á  fin 
de  que  tcnsja  la  mayor  dureza  posible.  Cuanto  mas 
dura  la  calcinación,  mayor  es  la  dureza  obtenida  y 
mas  aproximado  al  violado  el  color  adquirido. 

Colmena.  Véase  ecoxomiA  rcral. 

Colóranla.  Materia  resinosa  empleada  par» 
hacer  morder  los  arcos  de  \iolin  en  las  cuerdas. 
Su  fabricación  se  reduce  á  lo  siguiente.  En  una 
caldera  de  hierro  colado  se  ponen  a  derretir  apar- 
tes de  resina,  residuo  de  la  destilación  de  la  tre- 
mentina con  una  de  pez  blanca;  se  hace  hervir  á 
fuego  lento  y  se  menea  de  cuando  en  cuando: 
cuando  cesa  el  desprendimiento  del  aceite  esen- 
cial y  la  malcría  ofrece  un  aspecto  de  reposo,  se 
toma  una  cata  haciendo  enfriar  una  ó  dos  gotas 
sobre  un  cuerpo  liso;  lá^colofania  es  buena  si  es 
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quebradiza,  desmenazablo  y  susceptible  de  redu- 
cirse á  polvo  fino.  Si  no  se  núblese  llegado  á  este 
grado  se  continuará  el  fuego  basta  obieoerlo.  Des- 
pués se  retira  del  fuego,  se  cubre  la  caldera  y  se 
deja  en  reposo;  antes  de  ensayarse  el  líquido,  se 
espuma  la  superficie  y  en  seguida  se  vacia  cop  una 
cuchara  en  un^s  cilindros  de  papel  abiertos  por  un 
cabo.  La  operación  se  continua  basta  llegar  cerca 
de  los  residuos  del  fondo  de  la  caldera  y  ésta  se 
vuelve  á  llenar  para  otra  operación.  A  la  tercera 
vuelta  se  saca  el  residuo  para  derretirlo  y  sacarle 
la  resina.  Con  los  restos  finales  se  fabrica  negro 
de  humo. 

Mr.  Séguin  propone  el  procedimiento  que  si- 
gue. Se  pone  durante  cuatro  ó  cinco  horas  en  agua 
hirviendo  la  pez  blanca  ó  la  tremen  ti  na  sin  destilar. 
Sedesprende  con  esto  mucha  parte  del  aceite  esen- 
cial. La  materia  resinosa  se  disuelve  después  ea  al- 
cool,  se  filtra  la  solución,  se  hace  pasar  por  ella  una 
corriente  de  cloro  basta  que  el  líquido  tome  un  tin- 
te negruzco;  se  filtra,  y  por  último  se  añade  agua, 
con  lo  cual  se  precipita  la  resina  purificada.  Esta 
so  recoge  en  un  filtro,  se  lava  y  se  disuelve  luego 
con  potasa  cáustica;  se  filtra  esta  solución,  se  aña- 
de ácido  acético,  y  se  obtiene  un  precipitado  que 
se  lava.  Este  precipitado  se  derrite  y  se  cuela  en 
moldes  de  papel. 

€•!•»&«  auUerialetf.  Comprendemos  bajo  es- 
ta deoomi nación  los  cclores  formados  ya,  y  pro- 
pios para  la  pintura  artística  y  para  otros  muchos 
artes  que  de  ella  dependen.  (Véase  impresiones  en 

COLORES,  HpELBS  PINTADOS,   PINTORA.)    LoS  COlorCS 

que  se  fornaan  sobre  los  objetos  mismos  por  la  ac- 
ción inmediata  de  los  agentes  anímicos  o  mecáni- 
cos y  del  calor,  describirémosios  en  los  artículos 

BSJIALTES,  ESTAMPADOS,  PINTURA  SOBRE  CRISTAL,  POR- 
CELANA, tintorería. 

Examinaremos  los  colores,  se^un  su  naturale- 
za óptica  y  el  grado  de  solidez  o  de  utilidad  que 
ofrecen  á  la  pintura  artística  é  industrial;  com- 
prenderemos en  una  misma  serie  las  materias  co- 
lorantes idénticas  que  se  conocen  y  venden  bajo 
denominaciones  diferentes. 

1.*  DIVISIÓN. — Colores  mas  ó  menos  permanen- 
tes que  pueden  y  deben  emplearse  para  producir 
el  mejor  efecto  posible* 

BLANCO.  Blanco  de  Krenis  ó  Kremnitz,  blanco 
de  Holanda,  blanco  ligero,  blanco  de  plata,  blanco 
de  plomo  puro,  el  mejor  y  mas  á  propósito  para 
la  pintura  al  oleo  y  los  barnices,  asi  como  para  la 
aguada  y  la  impresión  con  colores  (1). 

Alba^alde  francés^  blanco  de  plomo  mezclado 
con  sulfato  de  barita,  inferior  al  blanco  de  Krems 
para  la  pintura  artística,  y  muy  bueno  para  la 
pintura  de  edificios,  pintura  al  .temple,  blanqueo 
de  habitaciones  y  papeles  p'mtados. 

Blanco  de  España  propiamente  dicho,  bastan- 
te bueno  y  mas  económico  que  el  albayalde  pa- 
ra la  piutura  al  temple,  blanqueo  de  habllacio- 
nos  y  papeles  pintados,  y  en  algunos  casos  para  la 
impresión  en  colores. 


(4)  Ea  lugar  del  blanco  de  plata  y  del  albayalde,  de  - 
bemos  aconsejar  ol  uso  del  blanco  de  nfeve  y  del  blanco 
de  tinc:  numerosos  cspeHroenlos  hechos  por  las  sociedad- 
de»  NÜMas  é  iodustríales,  por  varias  comisiones  y  diferen- 
te» arquit«ci09.  han  demostrado  sus  calidades  inofensi- 
vas, 8u  inallarabilidad  y  la  superioridad  que  tienen  so- 
bre los  colores,  cuya  base  es  el  plomo.  Gomo  oomple- 
neaio  de  dichos  colores  es  indispensable  usar  los  ama- 
rillos j  los  verdes  con  base  de  zinc  en  ves  de  los  amari- 
llos y  verdes  con  base  do  plomo,  cobre  y  arsénico.  En  la 
actualidad  eneuéntranse  ya  en  el  comercio  todos  estos 
colores;  acerca  de  cuya  preparación  hemos  dado  algunos 
porroenoreft  en  el  articulo  bt.anco  db  zinc. 


Blanco  de  érela  ó  piedra  caliza  ó  de  cal  apa- 
gada, bueno  para  la  pintura  al  temple,  blanqueo 
de  habitaciones  y  pintura  al  fresco. 

Blanco  de  Kaotin  (arcilla  de  porcelana),  cuyo 
uso  proponemos  para  la  pintura  al  temple  y  lo3- 
papeles  pintados.  r     j       ■ 

AMARILLO.  Guta-gamba,  que  solees  buena  pa- 
ra la  pintura  á  la  aguada  ó  á  la  cola.  ' 

Amarillo  de  Ñapóles,  según  se  fabrica  en  di- 
cho pais,  es  el  tínico  amarillo  claro  que  es  bueno 
para  todos  los  {géneros  de  pintara. 

Ocre  amarillo  claro,  tierra  amarilla,  tierra  de 
montaña. 

Ocre  amarillo  oscuro,  ocre  de  las  calles. 
ROJO.    Minio,  rojo  de  Saturno,  mina-anaran^ 
jada, 

Carmin  y  lacas  de  cochinilla.  (Véase  laca.)  Es- 
tos colores  están  generalmente  en  uso  en  la  pin- 
tura á  la  aguada,  á  la  acuarela,  en  la  fabricación 
de  papeles  pintados*  de  flores  artificiales,  etc,  pe- 
ro no  son  permanentes. 

Bermellón  ó  cinabrio  francés,  color  magnífico 
y  á  propósito  4)ara  todas  las  clases  de  pintura,  im^ 
presión  y  papeles  pintados. 

Ocre  rojo  tiatural,  óxido  de  hierro  natural. 

Ocre  ó  tierra  roja  oscura,  rojo  de  India  ó  de  la 
India,  sombra  roja,  rojo  de  Inglaterra,  de  Prusia, 
de  montaña,  óxido  rojo  de  hierro,  obtenido  por  la 
calcinación  del  ocre  amarillo. 

Laca  roja  de  rubia.  Véase  laca.  Excelente  co- 
lor y  muy  bueno  para  todos  los  géneros  de  pintu- 
ra. Sin  embargo,  su  precio  es  muy  subido. 

AKOL.  Ultramar  artificial,  claro  y  oscuro,  es- 
celente  y  muy  permanente  para  todos  los  géneros 
de  pintura. 

Azul  de  Prusia,  azul  de  Francia,  azul  francés, 
azul  intenso;  color  muy  fuerte  pero  sujeto  á  en- 
verdecerse.  Empléasele,  siq  embargo,  ventajosa- 
mente mezclándolo  con  ultramar  y  Dlanco. 

PARDO.  PardOy  negro  de  Prusia,  azul  de  Prusia 
francés  calcinado,  tierra  de  Sienna  calcinada.  Co- 
lores excelentes,  muy  permanentes  y  necesarios 
para  recUzar  y  oscurecer  los  cobres  en  todos  los 
géneros  de  pintura  y  los  papeles  pintados. 

NEGRO.  Negro  de  sarmiento,  llamado  negro  de 
Alemania  ó  de  Francfort,  del  nombre  del  pdis  en 
que  se  fabrica. 

Negro  de  hueso  ó  de  marfil.  Bueno  para  la  pin- 
tura de  edificios,  papeles  pintados  y  pintura  al 
fresco. 

Negro  de  humo  ó  de  resina  calcinada,  usado 
habitualmente  en  la  imprenta.  Véase  tinta  de  im- 
prenta. 

Negro  de  café,  para  la  pintura  artística,  esce- 
lente  y  muy  permanente. 

VERDES.  Tierra  verde  cíe  Verona,  verdete  ó 
carcjenillo  destilado  y  cristalizado,  acetato  de  co- 
bre, usado  en  la  pintura  al  fresco. 

Verde  de  Sckioeinfurlh,  verde  mestizo. 

Verde  de  Viena  ó  de  Brnnswick,  ceniza  verde 
artificial.  Este  color  es  hermosísimo  y  poco  per- 
manente; pero  no  puede  ser  reemplazado  por  nin- 
gún otro  verde  tan  bello  en  la  fabricación  de  los 
papeles  pintados,  impresión  en  colores,  etc. 

2.*  división. — Colores  mas  ó  menos  superfinos. 
AMARILLO.    Amarillo  de  rey,  amarillo  brillante 
(sulfuro  de  cadmio). 

Amarillo  índico,  color  vegetal,  muy  permanen- 
te, pero  muy  caro. 

Amarillo  de  antimonio. 

Laca  amarilla  de  rubia. 

Amarillo  de  Marte.— anaranjado  de  Marte,— 
rojo  de  Marte,— violado  de  Marte,  que  no  son  otra 
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cosa  que  óxidos  de  hierro  ú  ocres  artifícíales,  muy 
caros. 

ROJO.  Bermellón  de  China,  bermelloo  de  Ho- 
landa. 

Laca  ó  rojo  de  Venecia,  que  es  carmín  quem^* 
do  en  una  vasiia  de  plata. 

Laca  rosa  de  cochinilla. 

Laca  de  rubia,  llamada  deEsmirna,  que  se  re- 
emplaza con  una  mezcla  de  laca  roja  decocbinilla 
con  blanco. 

Púrpura  ó  rojo  de  Cassio,  que  es  un  precipita- 
do de  oro  tnny  caro. 

AZUL.  Azul  ó  ultramar  natural,  estractodelá- 
piz-Iázuli. 

Azul  de  cobalto,  llamado  azul  Thénard. 

Esmalte,  color  inglés  sacado  del  cobalto.  Gstos 
colores  son  permanentes,  pero  muy  caros. 

Añil.  Inútil.  Véase  aíIil. 

Azul  mineral,  al  que  se  sustituye  el  aznl  de 
Prusia  mezclado  con  ultramar  artificial  y  blanco. 
PARDOS.  Pardo  de  Van-Dick, — sepia,'— asfalto 
ó  betún  de  Judea, — momia,  que  es  una  especie 
de  betún  (véase  EMBALSAHAinBtrro),  tierra  de  som- 
bra,— tierra  de  Cassel,— tierra  de  Italia,— tierra 
de  Colonia.  Estos  varios  colorea  se  reemplazan 
por  el  pardo  de  Pmsia  y  la  tierra  de  Sienna  calci- 
nada, que  son  infinitamente  mejores. 
VERDE.    Verde  de  cromo. 

Verde  de  montaña,  carbonato  de  cobre  natu- 
ral ó  artificial. 

Verde  de  cobalto,  llamado  también  -verde  mi- 
neral, verde  de  Prusia. 

3.*  Nvisioif. — Colores  po(^  permanentes  y  usa- 
dos ffeneralmenle  en  la  fabrieaeion  de  los  papeles 
pítttados,  jaspeados,  labrados,  flores  arHfloiales, 
naipes,  etc.  Véase  Ti!f torería. 
AMARILLO.    Amarillo  de  cártamo. 

Amarillo  de  terra-mérita  ó  de  cúrcuma,  llama « 
da  también  azafrán  de  las  Indias. 

Amarillo  de  azafrán. 

Sri¿«  de  ^rana,  color  amarHlo,  que  es  una  de- 
cocción concentrada,  bien  de  palo  amarillo  ó  óe 
cuercitron,  bien  de  corteza  de  olmo  ó  de  nogal, 
con  un  poco  de  creta  ó  de  blanco  de  Troyes. 

Stil  de  grana  amarillo  de  Inglaterra,  estraido 
de  la  rubia.  Se  le  sustituye  ordinariamente  un 
compuesto  hecho  con  óxido  de  plomo  y  granas  de 
Porsia  ó  Avignoo;  estos  colores  son,  á  pesar  de 
todo,  mucho  mas  permanentes  que  los  hechos  con 
creta.  Se  mezcla  con  filos  algunas  veces  féculas 
colorantes,  gualda  y  otras  decocciones  amarillas 
que  son  mu  y.  poco  permanentes. 

Piedra  de  hiél  ó  amarillo  dorado;  la  mas  her- 
mosa estráese,  según  dicen,  déla  hiél  de  la  an- 
guila. 

Laca  amarilla,  denominada  de  Amberes,  es- 
traida,  bien  del  palo  amarillo,  déla  granado  Per- 
sia  ó  Avignon,  de  la  rubia,  del  cuercitron,  bien  de 
la  gualda,  con  mezcla  de  alúmina  y  creta.  Véase 

LACA. 

ROJO.  Laca  roía  ó  rosa,  estraida  del  palo  del 
Brasil,  de  Siam,  ae  Nicaragua,  etc.  Véase  laca. 

AZUL.  Cenizas  azules  naturales,  procedentes 
de  las  minas  de  cobre. 

verde.  Verde  de  Sebéele,  reemplazado  por 
el  verde  de  Schweinfurtht  que  cuesta  menos. 

Verde  de  vejiga,  asi  llamado  porque  general- 
mente se  pone  en  vejigas.  Se  hace  con  el  fruto  de 
un  arbolilfo  denominado  espino  serval. 

violeta.  Laca  violada  O  violeta  veizetal  proce- 
dente de  una  decocción  de  palo  de  Feí  nambuce  ó 
de  Santa  Marta.  Véase  laca. 

4.*  Dfvisiox.— 'Colores  perjudiciales  á  la  salud 


qne  alteran  todos  aquéllos  con  los  cwües  se  ate- 
cian. 

AMARILLO.  Amarillo  de  cromo  anaranjado  ó  ero- 
mato  anaranjado  de  plomo. 

Albayalde  calcinado,  mazacote  ó  protóxido  de 
plomo. 

Amarillo  mineral,  amarillo  de  París,  amarillo 
de  Verona,  amarillo  de  Turner,  amarillo  de  Kasler 
(oxícloruro  de  plomo). 

Amarillo  de  yodo,  ó  yoduro  de  plomo. 
Amarillo  de  oro,  oropimente  ó  sulfuro  de  arsé- 
nico. 
ROJO.    Rojo  púrpura  ó  cromato  de  mercurio. 
Escarlata  ó  deuto-yoduro  de  mercurio  (color 
inglés). 

Rejalgar,  combinación  de  azufre  y  arsénico. 
VERDE.    Verde  inglés,  verde  esmeralda,  dento- 
arsenito  de  cobre  y  su^ato  de  cal. 

Después  de  estas  divisiones,  los  pintores,  y  eo 
general  todas  las  personas  que  se  ocupan  en  la 
pintura  ó  en  las  artes  que  se  refieren  á  ella,  hasta 
los  meros  aficionados,  conocerán  las  propiedades 
de  los  colores  que  deben  emplear  con  prefe- 
rencia. 

Los  buenos  artistas  y  los  que  desean  que  sus 
obras  duren,  elegirán  sin  duda  los  mejores  colo- 
res compi*endidos  en  k  4 .'  división;  los  artistas 
medianos,  que  anhelan  poco  la  conservación  de 
sus  producciones,  los  fabricantes  que  aUeodeo 
mas  á  las  ganancias  que  á  su  reputación  y  ¿la  sa- 
lud de  los  consumidores,  darán  la  preferencia  á 
las  materias-cólorantes  de  laS.*  y  4.'  división,  por* 
que  seducen  mas  al  primer  golpe  de  vista  y  son 
menos  caros. 

Sea  de  ello  lo  que  fuere,  nosotros  recomenda- 
remos siem|)r6  el  uso  de  las  materias  colorantes 
de  la  1.'  división,  sin  temor  de  sufrir  los  jostos 
ataques  de  la  crítica.  Por  lo  demás,  estamos  cop- 
vencidos  por  la  práctica  y  el  testimooio  de  sabios 
y  artistas  célebres,  que  con  estos  colores,  que  son 
mas  ó  menos  fijos  y  permanentes,  pueden  pro- 
ducirse todos  los  efectos  deseados.  Véase  coktras- 
te  simnltaif eo  de  los  colores,  dirujos  ilumiifaoos, 
pintora. 

Consecuentes  con  nuestras  convicciones,  nos 
limitaremos  á  esplicar  aquí  los  principios  elemen- 
tales de  la  fabricación  de  los  mejores  colores  pro- 
f)ios  para  todos  los  géneros  de  pmtura,  asi  como 
08  medios  de  distinguirlos  buenos  de  los  malos. 
Por  lo  demás,  lo  que  decimos  en  el  articajo 
cotrrRASTE  siNOLTAifEO  DE  LOS  COLORES,  sobre  Is 
elección  y  uso  de  estos,  nos  dispens»  de  dar  cuen- 
ta tle  todas  las  razones  que  nos  asisten  para  do 
admitir  muchos  de  los  que  emplean  dianameolv 
los  pintores* 

Haremos  observar,  sin  embargo,  qne  mocbos 
pintores  prefieren  con  razón  algunos  colores  co- 
nocidos y  preparados  en  Italia,  Inglaterra  y  Ale- 
mania, porque  son  mas  vivos  y  brillantes. 

En  efecto,  los  comerciantes  en  colores  de  es- 
tos países  tienen  la  laudable  precaución  de  latar 
con  cuidado  y  de  moler  perfectamente  los  colores 
que  venden  (véase  trituración);  en  esto  coosi^ 
el  secreto  que  tienen  para  aumentar  el  briBo 
y  trasparencia  de  los  colores.  Que  nuestros  co- 
merciantes imiten  este  ejemplo,  y  sos  colores  se- 
rán tan  hermosos  y  tan  permanentes  como  los  qoe 
vienen  del  estrangero. 

RLANCo.  El  blanco  deKremsódeKremnifcz,qao 
también  se  llama  blanco  de  plata,  blanco  dees- 
camas, blanco  ligero,  es  un  carbonato  de  ploiRo 
purp  (véase  albayalde),  designado  comunmeate 
con  el  nombre  de  blanco  de  Holanda  purificado, 
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4/  candad.  Sé  Teode  bajo  la  forma  éñ  pecjuafios 
eabaa.  Deapttes  ligoe  «1  blaooo  de  Veoecia,  que 
ea  una  meacla  de  partea  ideaba  de  carbonato  de 
pleiBO  7  de  aoUaio  de  banta  aray  blanco  y  moy 
DuameQie  pulverizado.* 

El  blanco  qm  ae  fabrica  en  Alemania,  princi- 
paloMBle  cerca  de  Hamborgo»  ea  un  carbonato  de 
ploaao  de  5/  calidad.  8e  compone  de  una  parie 
de  carbonato  de  plomo  y  de  dea  de  sulfato  de 
bariia.  También  ae  vende  bajo  la  forma  de  peque* 
ños  cubos. 

£n  6a,  la  4.*  y  áltima  clase  es  el  producto  de 
noa  meada  de  3  per  100  de  aulfato  de>  barita  y  t 
de  carbonato  de  plomo. 

El  blanco  de  Hulanda  puro  es  blando  al  tacto, 
ain  aabor,  y  de  fácil  fractura;  debe  agarrarse  un 
poco  á  la  lengua* 

El  bkuKo  de  (Uba/^Mé,  que  se  fabrica  en 
Francia  en  pequefios  panes  cínicos,  as  un  carbc- 
nato  de  j^lemo  (véase  alsataldc)  preparado  por 
procedimientos  poco  diferentes  de  loa  practicados 
en  Holanda  y  Alemania.  Contiene  generalmente 
cierta  cantidad  de  sulfato  de  barita,  producto  muy 
iaoeeoto,  por  lo  domas,  y  que  ea  necesario  para 
hacerlo  opaco;  ¿  vocease  lalaificacon  sulfato  de 
plomo  ó  piedra  caliaa. 

«Se  reconoce  esta,  dice  Mr.  Dumaa,  por  medio 
del  ácido  nítrico  ó  asótiao,  el  cual  disuelve  dicha 
piedra  y  también  al  carbonato  de  plomo«  Se  pte* 
oipíta  de  la  disolución  todo  el  plomo  por  medio  de 
MMX  sulfuro  alcakno  y  luego  se  preaipita  la  cal  por 
medio  de  un  osulato.  {9o  diaolviéadoae  en  les  ici*- 
doa  el  aulfafté  de  plomo  y  el  de  banta,  es,  per 
cooaigoiento,  (acil,  reconocer  su  presencia  y  ave* 
ríguar  su  cantidad.» 

Al  (übayalde  comu»  ú  ordinario  para  la  pin* 
Cura  al  temple,  siempre  se  le  mezcla  cierta  canti*. 
dad  de  arcilla  blanca»  bien  de  tierra  de  alfarero, 
bien  de  blanco  de  Bspafia:  también  ae  vende  ea 
pequefios  patios  cónicos;  se  le  afiade  ademas  una 
corta  cantidad  de  carbott  ligero  ó  de  afiil  para  qui- 
tarie  cierto  reflejo  amarillento  que  tiene,  deeagra» 
daUe  á  la  viata.  Algunos oomerciantes  poco  eacro- 
paleaos  hacen  la  mezcla  con  piedra  caliza  lavada 
o  eoo  bbnco  de  Troyes;  algooos  abuaan  echando 
deomaiada  cantidad,  lo  que  hace  que  loa  panes 
aean  mas  cpebradízoa;  por  lo  demf»^  puede  ca«> 
Bocecse  fácihneiUe  la  aaultoracion  coa  solo  echar 
en  el  albayalde  mezclado  con  piedra  caliza  un 
ácido  cualquiera,  por  Ofemplo^  el  vinagre.  Con  es- 
to ae  Droduoe  eferveaóencia,  la  cual  no  tiene  logar 
coanoo  aolo  se  ha  mezolade  arcilla  pura. 

El  iloooo  da  EápMát  propiameoto  dicho,  ea 
uMtafoilla  blanca  y  para,  que  no  debe  confundir- 
ae  coa  el  blaoco  de  cal,  conocido  vul^armento  ba- 
jo loa  BombrOB  de  blanco  de  Troyea  o  de  Meodon, 
qae  es  un  carbonato  de  cal.  8e  encuentra  baio  la 
lonaa  de  grueaos  paues  cuadradua  de  5  á  10  ki- 
logramos (IS  &  3S  libras)  y  bajo  la  de  cilindroe  de 
«O éSBO  gramos  (S  y  Vflá  i3 onzas). 

BiofMO  dé  Bota^ooi,  especie  de  tierra  de  mar« 
ga  muy  fina,  iníenor  A  loe  olancos  de  BspaAa,  que 
ae  vende  baio  la  forma  de  panes  cuadrados  para 
oíflitar  edifimoa.  A  veeea  se  fe  sustituye  con  la  pie- 
ora  caliza  lavada,  pero  se  conoce  con  el  uso. 

He  aquí,  aegun  Watio,  coaioae  prepara: 

«Deapues  de  estraida  la  marga,  para  purificarla 
y  qaüarfe  la  areaa,  se  deslíe  en  agua  clara,  den- 
tro de  «na  vasija,  y  se  de}a  reposar,  lo  cual  se 
consigue  fácilmento  sin  aiaguaa  mauipolacion.  Se 
saca  la  primera  agua  que  es  amariHa  y  sucia:  se 
lava  de  nuevo  la  oiarga  haata  que  el  agua  sale 
blanca  como  la  leche:  entonce»  ae  traslada  A  otra 
TOMO   II. 


vaaija,  y  aun  mejor,  se  pasa  con  mucha  agua  por 
un  tamiz  de  seda;  se  deja  depositar.  Se  estrae  el 
agua  sin  agitar  el  fondo,  y  se  amasa  el  depósito 
que  queda:  cuando  adquiere  la  oonsistoncia  de 
pasta,  80  deja  secar  y  endurecer  al  aire;  la  parto 
mas  fina  se  hace  en  pequeños  pedazos  ó  cilindros; 
las  últimas  porciones  del  lavado,  que  siempre  son 
mas  bastos,  se  muelen  en  grandes  masas  de  50d 
áfiStt  gramos  (17á22  onzas),  sd  dejan  secar  y 
endureoer  al  aire  y  sirven  para  la  pintora.  De  es^ 
to  modo  se  pueden  limpiar  y  lavar  todas  las  tier- 
ras necesarias  para  la  pintura.» 

Medio  ttidicado  por  Bouvier  para  purificar  el 
bkmeo  de  plomo  ó  de  albayalde.  «Tómense,  por 
«emplov  500  gramos  (74  onzas)  poco  mas  'ó  menos 
de  buen  blanco  de  Krems;  muélanse  un  poco  en 
pequeñas  cantidades  con  agua,  pero  sin  que  que- 
de muy  fino;  se  hace  ana  especiado  pasta,  tomen*- 
do  cuidado  de  que  lo  molido  primero  no  se  seque, 
antes  bien  que  se  conserve  un  poco  líquido,  para 
lo  cual  se  pone  cada  una  de  las  porciones  que  se 
van  moliendo  en  botes  ó  vasijas  nuevas  y  bien 
barnizadas.       ' 

«Guando  todo  el  blanco  está  ya  molido,  y  ae 
ha  formado  una  pasta  bastante  espesa,  se  echa 
un  vaso  de  v'magre  blanco  destilado  de  la  mejor 
calidad,  se  revuelva  y  menea  mucho  por  espacio 
de  un  día.  Si  el  vinagre  es  bueno  y  bien  destila- 
do, estraerá  todas  las  pequeñas  partículas  estre- 
nas que  puedan  encontrarse  en  el  blanco,  de  suer- 
te que  nada  quedará  que  pueda  oscurecerloó  em^- 
pafiarlo.  Esto  color,  preparado  del  modo  dicho, 
da  un  blanco  perfecto,  pero  es  preciso  estraer  to- 
do el  vinagre  por  medio  de  repetidos  lavados  has- 
ta que  elagjüa  que  sobrenade  (cuando  se  deja  re» 
posar  el  blanco)  no  tenga  sabor  ácido  de  nmgnna 
especie.  £1  blanco  molido  asi  con  agua  pura,  por 
trea  veces  cuaado  menos,  es  de  eahdad  superior: 
usado  también  con  agua  de  goma  para  pintar  á  la 
aguada,  es  ligero,  muy  satirv  no  reluce  sobre  el 
papel  como  sucede  con  el  blanco  de  Krema  que 
no  haya  sufrido  esta  operacioi^. 

«Para  usarbén  la  pintura  ala  aguada,,  es  pre- 
ciso tomar  únicamente  la  espuma  y  4a  nata  que  se 
forman  euctma,  deapues  de  muy  meneados  con  una 
escobita  de  ramas  cuyos  palitoa  se  limpian  y  des- 
cortezan, como  para  batirlos  huevos  cuando  so  ha- 
ce monte  nevado.  Este  blanco  ea  también  muy 
bueno  para  pintar  en  miniatura;  pero, 'en  ese  ca- 
so, debe  mezclarse  con  igual  cantidad  de  alamina 
ó  tierra  de  alumbre,  con  lo  que  se  vuehe  mas 
ligero.» 

AHARiLLo»  Gula-jramda.  Goma  reainosa  que 
destila  en  forma  de  jugo  lácteo  del  Cambóle  (com- 
bogia  yuUo,  Lin.),  árbol  de  las  Indias:  dicho  jugo 
se  espesa  al  sol,  y  viene  en  masas  opacas,  sóli- 
das, muy  duras,  de  color  amarillo  anaranjado, 
frágiles,  brillantes  en  su  fractora.  Mr.  Bouvier  di- 
ce en  au  Manual  de  pintura  (3.*  edioioa,  p.  8)  «que 
puede  despojarse  la  guta-gambadesu  goma  natu- 
ral y  sacar  un  amaríHo  muy  poro  y  may  vivo,  que 
se  nsduce  á  polvo  y  del  cual  usan  muchos  pinto- 
res en  Suiza,  bien  para  la  acuarela,  bien  p»ra  la 
aguada  y  miniatura.  Se  dice  que  esto  residuo,  des- 
pojado asi  de  su  goma,  podría  emplearse  con  acei- 
to, yo  lo  ignoro,  porque  no  lo  be  esperimentado. 
Es  una  prueba  que  falta  que  hacer,  pero  suponj^o 
que  no  puede  ser  mas  que  un  color  á  propósito 
para  dar  lustre^  porque  tiene  poco  cuerpo.» 

«Se  ponen  algunos  gramos  oe  gota-gamba,  muy 

elegidos,  en  un  puchero  barnizado,  que  no  haya 

servido:  se  echa  agua  filtrada  y  se  deja  desleír:  se 

I  muda  el  agua  todos  los  dia^,  basta  que  el  sedi- 
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mentó  amarillo  quiere  eelirse  con  el  agua  amari* 
Ua  <}ue  86  saca:  se  echa  de  nuevo  agua^iasta  iO  ó 
4S  centímetros  encima  del  amarillo;  esta  opera- 
ción dura  cuando  menos  seis  semanas:  después  se 
recoge  el  color,  se  deja  secar,  y  puede  servir  pera 
dar  realce,  como  el  amarillo  de  Ñápeles,  si  esté 
con  goma.»  , 

La  composición  del  verdadero  amariüode  Nú' 
l>o2«snoestá  bien,  determinada  (véase  Mériroée, 
TraUé  de  la  peinture  d  íhvile,  p.  1 40;  Mres,  Peloi- 
ze,  Art  de  fabriquér  les  cúvlenrs;  Eneyolopédie 
populaire  18^8;  Montabert,  HittoiredeíapeintU' 
re,  vel.  IX).  Según  Mr.  Boiavier,  este  amaríMo  es 
el  único  de  los  amarillos  claros  aue  sea  bueno: 
es  indispensable,  sobre  todo,  é  tos  pintores  de 

K sises  y  flores^  aunque  también  se  saca  de  él  un 
uen  partido  en  los  demás  géneros  de  pintora; 
pero  no  conviene  usarlo  nunca  mezclándolo  eo 
las  partes  claras  de  las  carnes:  el  ocre  amarillo  es 
infinitamente  mejor.  Por  otra  parte,  el  amarillo 
de  Ñapóles  se  vuelve  un  poco  verde,  ataca  á  mo- 
chos colores  por  efecto  del  arsénico  que  contiene, 
y  desnaturaliza,  sobre  todo,  el  blanco  y  los  cina- 
brios.-Conviene  molerlo  con  mucho  esmero  y  no 
revolverlo  ni  triturarlo  nunca  con  espátula  de 
hierro,  acero  ó  cualquiera  otro  metal,  porque  se 
volvería  verde  sobre  la  marcha. 

Los  oere$  amarillos  son  óxidos  natorales  de 
hierro,  tierras  naturales,  deleznables,  decolorama- 
rillo  mas  ó  menos  vivo  que  tira  á  naranjado.  Los 
ocres  no  deben  ser  oscuros,  porque  entonces  con- 
tienen tierras  bituminosas  que  los  haría  ennegre- 
cer. Son  arcillas,  cuyo  color  procede  del  óxido 
de  hierro  que  contienen,  y  se  purifican  por  me- 
4io  demucnos  lavados,  segnn  hemos  indicado  mas 
arríba. 

El  molido  de  los  residuos  arenosos  da  siempre 
ó  casi  siempre  dos  especies  de  amarillo,  que  se 
separan  si  se  puede. 

También  se  pueden  obtener  ocres  artificiales 
oonocidosbajo  el  nombre  de  amarílloHaQArte,  ana- 
ranjado-marte, rojo-marte,  violeta-marte,  bien 
haciendo  enmohecer  el  hierro,  bien  precipitando 
por  medio  del  álcali  algunas  disoluciones  de  dicho 
meta),  por  ejemplo,  por  medio  de  «tb-cerboaaio 
de  80$a  ó  de  potasa,  el  muríate,  el  nitrato,  el  ace* 
tato  de  hieno,  etc.;  pero,  como  dice  muy  bien 
Mr.  Mérimée  en  su  Tratado  de  la  pintura  alóleo, 
<la  naturaleza  nos  ofrece  ocres  tan  hermosos,  que 
solo  exigen  un  lavado,  por  cuya  razón  no  vale  la 
pena  de  hacerlos  arUfíciales.» 

El  amarillo  de  cromo  (cromato  de  plomo),  de 
oa  color  amarillo  brillante  y  dorado  ^ue  cubrtí 
bien,  y  e^e  usa  fácilmente  y  sm  peligro  en  la  mí  • 
niatura  y  la  aguada.  No  cambia  sensiblemente 
cuando  está  bien  desleido  en  a^ua  de  goma,  pero 
es  un  color  que  no  puede  servir  en  la  piutura  al 
óleo,  porqueentoncescambiayhace  cambiartodos 
los  que  se  le  mezclan.  Sin  embargo,  Mr.  Boovier 
dice  que  puede  sertir  para  los  toques  de  ciertos 
paños  amarillos  y  para  los  pantos  brillantes  y  re- 
saltes de  los  dorados,  siempre  que  se  emplee  puro 
y  en  seco,  es  decir,  sobre  un  fondo  enteramente 
seco,  tocando  la  obra  con  libertad  y  decisión: 
entonces  cambia  mucho  menos.  Mr.  Mérímée  afia- 
de  que  cuando  este  color  está  mezclado  con  alú- 
mina se  conserva  brillante  mucho  mas  tiempo. 

Puede  emplearse  también  con  muy  buen  éxito 
en  la  impresión  de  las  imágenes  en  colores,  para 
obtener  anaranjados  y  verdes  brillantes,  para 
tintes  sobrepuestos  ó  mezclados  con  bermellón, 
azul  de  Prusia  y  ultramar. 

Según  Mr.  Dumas,  el  amarillo  de  cromo  es  un 


colar  bermoáo,aélido,  dotado  de*  todas  las  calida- 
dea  que  el  pintor  poéde  desear,  y  este  sabio  qoi* 
mico  tiene  razón  si  se  tiene  la  precaución  demoler 
fM*éviamente  el  amarillo  de  cromo  con  un  baroix 
resinoso  fijo  ó  con  una  dtsolum'otí  de  cera  rtr^ 
aojo.  El  minio  ó  rofo  de  Saturna^  roalameote 
llamado  mina^anarai^ada,  es  on  compuesto  de 

KTÓxido  y  de  protóxído  de  plomo.  Es  on  nqo 
stante  b'ríllante  y  todavía  puede  avivarse  qot- 
micansente  bacieooo  cocer  muchas  Teces  el  minio 
en  bruto  con  acetato  de  plomo. 

La  mina  anaranjada^  por  el  contrario,  se  pre- 
para baeiando  calcinar  buen  albayalde:  presenta 
un  matiz  mas  claró  y  brillante  que  el  tilinto. 

Estos  d^  colores  m  mezclan  muchas  veces 
con  colcótar  (óxido  rojo  de  hierro)  ó  con  ladriHo 
molido;  pero  se  conoce  con  facilidad  calentando 
dichos  colores  hasta  la  temperatura  roja  en  aoa 
vasija  de  hierro.  El  minio  adquiere  on  amarillo 
homogéneo  si  está  poro,  y  el  ladríllo  ó  el  colcótar 
conservan  so  color  primitivo.  El  minio  puede  ana- 
lizarse, en  caso  de  necesidad,  por  medio  dH  ácido 
hidráulico  concentrado,  disolviéndose  el  plomo  y 
el  hierro  y  qoedando  solo  el  ladríllo.  Se  evapora 
la  dieolueion  dejándola  secar,  v  se  ecba  al¿)ol. 
que  solo  disuelve  al  cloruro  de  bierro.  Este  color 
no  sirve  para  la  pintora  al  óleo,  porque  se  enne- 
grece mocho  y  nace  ennegrecer  igoalmente  los 
cinabrios» 

CinabriOf  bermellón  francés  ^deato-Bulfuro  de 
mercorio,  véase  cmABaio)de  color  rojo-violado 
muy  vivo.  Se  vende  en  pcMvo  muy  finó  y  produce 
tintas  luminoias  mezclándolo  con  blanco  y  ocre 
amarillo  claro,  etc. 

El  cinabrío  se  falsifica  muy  á  manado  con  mi- 
nío,  coloótar,  ladrillo  molido,  sangre  de  drago,  re- 
Jalgar  (sulfuro  de  arsénico).  Mr.  Domas  dice  que 
puede  conocerse  la  presetfcii^  de  las  tres  primerai 
sustaacias  por  medio  de  la  destilación.  Sin  embar- 
go, el  minio  obra  á  sn  vez  sobre  el  sulfuro  de  mer- 
corio,  descomponiendo  ana  parle  de  él.  Siendo  la 
sangre  de  drago  solobte  en  el  alcool,  se  poedes^- 
parar  haciendo  hervir  el  cinabrio  con  espirita  de 
vino.  El  rejalgar  es  mas  difícil  de  conocer,  sin  em- 
bargo, se  asegura  uno  de  la  presencia  de  eele  cuer- 
po teniendo  en  cuenta  el  vafor  arseoical  qoe  se 
desprende  al  tostar  el  cinabrío.  Para  prepararlo,  se 
trata  la  mezcla  dentro  de  un  críaol  con  carbonato 
de  sosa  y  gran  cantidad  do  nitro. 

El  earmin  de  cochinilla  es  an  precipitado  ob- 
tenido de  la  tintura  de  oeehinrlla  por  medio  del 
alumbre  y  el  nitro^maríato  de  estañoCTéaaeCAi- 
min).  Es  un  color  rojo  violado  bríllante,  pero  poco 
sólidocsin  embargo,  se  osa  diariamente  en  la  pis- 
tara á  la  acuarela,  á  la  aguada  y  para  lavar  los 
planosi  también  ee  osa  eo  las  manolactares  de  pa- 
peles pintados*  'fiores  artifioiales,  etc. 

La  laca  roja  d$  coehiniüa  se  forma  con  el  rt^ 
síduo  de  oarmin  precipitado  por  la  alúmina  ó 
tierra  de  alutnbre  pait)  ó  mezclado  coa  cal  (véa- 
se CABnia).  El  color  carmesí  mas  ó  menos  osooro, 
es  menos  opaco  qoe  el  oarmin:  se  Tende  eo  polvo 
y  bajo  la  forma  de  pastillas  ó  pequeños  trocitos. 

Se  blsifica  generalmente  el  oarmin  con  creia 
y  bitrraellon,  pero  se  conoce  el  fraod«  con  disol- 
ver aquella  sustancia  en  amoniaco  líqoido'qno 
tiene  poca  acción  sobre  la  segunda. 

La  hermosa  laca  roja  de  rtUnfL,  según  se  Ih 
brica  en  Berlin,  Munich  y  Florencia,  tiene  an  co- 
lor rojo^carmesí  subido,  muy  permanente  para  to- 
dos los  géneros  de  pintura  artística;  pero  coeaU 
muy  caro,  por  lo  que  se  usa  poco  ó  nada  en  la 
pintura  industrial. 
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Sin  emborgo,  la  sefiora  Gobert  ha  llegado  á  fa- 
bricar en  KrtRcia  una  laca  roja  de  rubia  seme- 
jante á  la  mas  hermosa  de  Florencia  ó  Berlín,  á 
im  precio  mas  bajo,  aunque  todavía  dermasiado 
elevado;  el  método  para  obtener  este  bello  y  per- 
manente color  aon  no  se  ba  dado  á  conocer  al 
páblico. 

8m  enabargo,  los  febrícentes  coiiocen  la  justa 
preferencia  de  los  artistas  hacia  ese  color ,  y  pre- 
fieren vender  con  se  nombre  lacas  de  iníerjor  ca- 
lidad, cuyo  brillo  úoicamenieBe  debe  á  la  cochí- 
Bttta.  He  aqui,  segen  Mr.  Bourgedis,  los  medios 
de  averiguar  si  los  rojos  de  rubia^  vendidos  con 
este  nombre ,  son  extraídos  en  efecto  de  dicha 
sostaacia. 

«Se  muele  sobre  (»ór6do  y  en  seco  una  canti- 
dad cualquiera  de  rojo  de  rabia,  y  para  oonocer 
si  dicho  color  está  faisíBcado  con  faca  del  Brasil, 
se  echa  un  polvo  en  medio  vaso  de  agua  clara  y 
caliente;  con  esto  queda  el  agua  tenida  con  el  co- 
lor de  la  laca.  Si  se  sospecha  que  hay  en  la  rubia 
carnun  ó  laca  deteste  color,  bastará  también 
echar  un  polvo  de  estos  rojos  en  ona  pequeña 
ctntided  de  amoniaco  liquido  ó  potasa  cáustica,  en 
cnyo  caso  el  principio  colorante  de  la  cochinilla 
qneda  disoello  en  estos  álcalis.  Por  ultimó,  para 
averigoar  el  estado  de  los  rojos  de  rubia  y  la  can- 
tidad relativa  del  príocípio  colorante  que  contie- 
nen, se  prepara  primero  agua  acidulada,  mezchin- 
do  45  ó  20  partes  de  agua  filtrada  y  i  de  ácido 
saUímco;  después  se  toma  una  cantidad  conocida 
de  rubia  mohda  sobre  pórfido,  que  se  echa  en  el 
agoa  acidulada:  un  vaso  de  esta  agua  basta  para 
45  gramos  de  rojo.  En  esta  oporacion,  el  ácido  to- 
ma color  por  la  pequefia  cantidad  del  principio 
leonado  que  había  retenido  el  principio  rojo,  que 
en  este  caso  cambia  de  matiz  ofreciendo  el  de  la 
mbta  natural;  pero  por  medio  de  muchos  lavados 
sacesivos,  destinados á  extraer  el  ácido,  toma  par- 
te de  so  color,  que  concluye  por  desarrollar  con 
algunas  gotas  de  amoniaco.  Por  último,  se  lava  de 
nnevo.yse  pone  á  secar  el  residuo  que  es  el  prin- 
cipio colorante  puro  de  la  rubia,  insoluble  enton- 
ces en  los  ácidos,  y  cuya  cantidad,  con  respecto  á 
la  del  color  empleado  en  la  operación,  puede  de- 
terminarse del  mismo  modo  que  la  de  otras  lacas 
de  mbia  sometidas  á  la  misma  prueba.» 

AWJL.  Bl  ultramar  arUficial,  inventado  hace 
algunos  años  por  Guímet,  es  el  único  color  azul 
que  reúne  toaas  las  condiciones  que  exigen  los 
pintores,  á  saber:  intensidad,  belleza ,  perma- 
nencia y  precio  cómodo.  Este  azul  nunca  se  altera, 
ni  ataca  á  ningún  otro  color:  loque  sucede,  es  úni- 
camente que  toma  gran  intensidad.  En  Nuremberg, 
Colonia,  DQsseldorf  se  fabrican  ultramares  artin- 
eialea  que  igualan  á  los  de  Mr.  Guimet:  los  fabri- 
cantes franceses  hasta  los  prefieren  muchas  veces 
para  la  pintura  al  óleo  porque  son  mas  baratos.  En 
efecto,  los  ultramares  artificíales  se  venden  en  Ale- 
manta  desde  3. francos  hasta  Í00  ó  mas  cada  kí- 
lógraano(5  y  i/.i  á  «75  rs.  la  libra).  Mres.  Féran  y 
Courtial,  químicos  franceses,  han  encontrado  ha^ 
ce  algon  tiempo  el  modo  ^e  hacer  ultramares  ar- 
tifici9tes  á  propósito  para  fabricar  papeles  pinta- 
dos, imorimir  en  colores,  etc.,  pero  todavía  no  se 
han  puhlicado  sos  procedimientos.  En  el  artículo 
üi^nuif AR  daremos  los  usados  en  Nwremberg  para 
preparar  el  ultramar  artificial,  los  cuales  bañado 
a  conocer  Mr.  Priicknér, 

El  asMÍ  de  ÍVfwia,  aunque  inferior  al  do  ul- 
tramar bajo  el  ponto  de  vista' de  la  fijeza,  no  de- 
ja de  tener  sobre  él,  á  volumen  igual,  la  ventaja 
de  proporcionar  una  cantidad  mucho  mayor  de 


principios  colorantes.  Desgraciadamente  todos  los 
álcalis  atacan  y  hacen  desapareceré!  azul  do  Pru- 
sia;  por  eso  oebe  cuidarse  de  no  combinarlo  con 
colores  que  los  contengan.  Sea  lo  que  fuero,  el 
azul  de  Prusia  mezclado  con  blanco  y  ultramar, 
al  cual  se  haya  unido  un  poco  de  bermellón  ó  la- 
ca, para  evitar  que  se  vuelva  verde,  que  es  su 
priacipab  defecto;  el  atü\  de  Prusia,  repetimos, 
modificado  de  este  modo,  es  un  color  muy  precioso 
para  la  pintura  á  la  aguada,  papeles  pintados,  im- 
presión en  colores,  hasta  para  la  misma  pintura, 
porque  produce  verdes  encantadores  cuando  se 
mezcla  con  oofe  amarillo,  amarillo  de  cromo,  ama- 
rillo de  Ñapóles,  etc.  (Véase  bibojos  en  colores, 
püitüra). 

PARDO.  El  pardo  de  Prusia,  color  de  hollin,  ha 
sido  inventado  porel  pintor  Mr.  Tcaffer.  Tiene  reu- 
nidas todas  las  ventajas  del  asfalto,  de  la  momia  y 
de  la  tierra  do  Sienna  sin  calcinar;  y  ninguno  do 
sus  inconvenientes  Se  puede  hacer  calcinando 
buen  azul  de  Pru^a  francés  medianamente  oscu- 
ro; con  el  fabricado  en  Inglaterra  no  sale  bien  la 
operación. 

Daremos  el  procedimiento  según  lo  ha  descri- 
to y  practicado  Mr.  Bo*iv¡er  {Manuel  de  la  peintu- 
re,  í.'  edic.  pág.  i90). 

Se  pope  sobre  un  fuego  bastante  vivo  una  va- 
sija de  hierro  y  se  le  hace  enrojecer:  luego  se 
echan  alizunos  pedazos  de  azul  de  Prusia  del  ta- 
maño de  una  avellana  poco  mas  ó  menos:  al  mo- 
mento principian  á  estallar  y  á  dividirse  en  esca- 
mas á  medida  que  se  calientan,  hasta  que  llegan 
al  rojo.  Se  retira  del  fue^o  la  vasija  y  se  deja  en- 
.friar:  si  se  dejara  demasiado  tiempo  en  el  fuego, 
no  se  conseguiría  el  color  deseado.  Cuando  se 
muele  el  color,  s«  encuentran  unas  partes  negruz- 
cas y  otras  amarillentas  oscuras;  esto  es  precisa- 
mente lo  que  conviene.  Muélese  todo  junto  y  re- 
sulta una  sombra  de  color  de  hoHin  ó  de  asfalto 
muy  trasparente.  Es  muy  buena  para  hacer  una 
porcioO  de  preparaciones,  bien  se  emplee  sola, 
bien  mezclándola  con  otros  colores  trasparentes 
para  aproximarse  mucho  al  tono  que  se  quiere 
obtener. 

Esta  sombra  se  casa  y  se  cstiende  con  estraor- 
dinaria  facilidad:  no  cubre  tanto  como  el  asfalto; 
es  permanente  y  fija  á  toda  prueba;  y  tiene  la 
gran  ventaja  de  secarse  mas  pronto  que  todos  los 
demás  colores  trasparentes  y  ligeros. 

No  siempre  sale  bien  la  operación  de  tostar  el 
color,  porque  esto  depende  oe  las  diferentes  «la- 
ses de  azul,  asi  como  también  del  grado  de  calor 
que  hay  ef$  el  hornillo  y  basta  del  estado  en  que 
se  encuentra  la  atmósfera^  No  debe  desanimarse 
el  operario  aunque  las  varias  tintas  que  va  obte- 
niendo sean  mas  rojas,  mas  verdosas  ó  mas  oscu^ 
ras  que  tes  que  deseaba:  estos  ensayos  nunca  son 
perdidos,  porque  pueden  emplearse  en  muchos 
casos;  pero  como  el  matiz  mas  deseado  es  el  as- 
falto, no  hay  otro  remedio  s'mo  volver  á  comenzar 
la  operación  con  diferentes  azules  y  con  tiempo 
diferente,  hasta*qoe  se  alcanza  lo  que  se  quiere.    ^ 

Debe  quemarse  el  color  á  fuego  descubierto, 
porque  si  no  saldría  negro. 

lierra  de  Siena  natural  (especie  de  ocre  bas- 
tante doro).  Color  amarillo  oscuro,  pero  calcinán- 
dola toma  un  color  rojo  oscuro  anaranjado.  Sol# 
de  este  último  modo  puede  asarse  en  la  pintura  al 
óleo  é  impresión  en  colores;  sin  embargo,  no  se 
debe  usar  con  blanco  porque  lo  ennegrece,  y  ade- 
mas no  cubre  tanto:  pon  pequeña  que  sea  la  can- 
tidad que  se  ponga  eu.  una  mezcla  su  color  absor- 
be todos  loe  demias. 
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de  aquí  cómo  se  C8  Icioa. 

Se  pone  tierra  de  Sienna  natural  en  ana  vasw 
ja  de  hierro,  después  de  haberla  partido  en  tro- 
zos, que  el  mayor  no  pasa  del  tamafío  de  un  gui- 
sante: se  hacen  enrojecer  sobre  un  fuego  muy  vi- 
vo hasta  que  el  color  ha  llegado  al  mismo  rojo  en- 
cendido que  adquiere  la  vasija;  se  saca,  se  pone  en 
un  sitio  preparado  al  efecto  y  queda  hecha  la  ope- 
ración. 

La  tierra  de  Siena,  se^n  diremos  en  el  artícu- 
lo coifTiASTE,  sirve  esencialmente  para  empastar 
y  oscurecer  los  colores. 

VEBDE«  El  verde  de  Sckweinfurtk  es  una  com- 
binación de  arsénico  y  acetato  de  cobre.  Guando 
se  reflexiona  que  este  es  un  veneno  violento  y  que 

Í)uede  comprometer  la  salud  al  prepararlo  ó  usar- 
0,  de  ningún  modo  debería  adoptarse;  pero  no 
piteemos  ningún  verde  tan  vivo  y  brillante;  es- 
te color  ademas  es  necesario  para  componer 
cuadro  6  tabla  cromática,  y  he  aqui  por  que  des- 
cribimos su  fabricación,  sintiendo  que  la  química 
moderna  no  haya  descubierto  todavía  un  color 
bueno,  mas  permanente,  y  sobre  todo  menos  per- 
judicial. 

cSetoman9ó  40k¡lóg.(i9y  Vgátl  y  s/4  libras) 
de  arsénico  blanco  en  polvo  y  catorce  cubos  de 
a^ua  de  río,  que  se  coloca  en  el  fuego  en  una  va- 
sija de  cobre.  Guando  el  agua  está  hirviendo,  se 
echa  en  ella  el  arsénico:  se  deja  hervir  por  espa- 
cio de  tres  cuartos  de  hora»  hasta  que  el  arsénico 
•e  ha  disuelto:  entonces  se  echan  de  golpe  unos  iO 
kilogramos  (22  libras)  de  cardenillo  refinado  y  se 
aparta  la  caldera  del  fuego:  se  vierte  el  líquido  eo 
un  tonel  de  madera  y  se  ainado  á  la  mezcla  unos 
600  gramos  (Í7  onzas)'de  potasa.  Se  cubre  en  se- 
guida el  tonel  y  al  cabo  de  una  ó  dos  horas  se  echa 
el  producto  sobre  un  lienzo  y  se  deja  secar. 

«Para componer  otra  clase^de  verdede  Sch- 
vreinfurth,  no  es  necesario  usar  la  potasa;  basta 
quitar  con  prontitud  del  fuego  la  mezcla,  revol- 
verla y  echarla  sobre  un  lienzo,  añadiendo  luego 
al  verdete  la  cantidad  de  espato  en  polvo  que  se 
quiera.»  (Estracto  de  una  nota  remitida  por 
Mr,  Win^enSf  fabricante  de  coloree). 

También  pueden  seguirse  los*  procedimientos 
de  Mres.  Braconnot  y  Liebi^,  publicados  en  el 
Tratado  de  pintura  de  Mérimée,  pá^.  i 97.  Sin 
embargo,  el  procedimiento  de  Mr.  Wingensnos 
parece  el  mas  sencillo  y  espedito. 

CékNi.  Véase  agricultura. 

€«aRÍba«tlMe«.  €««itefi0iloB.  La  combustión 
según  el  lenguaje  de  los  químicos  de  la  escuela  de 
Lavoisier,  consistía  en  la  combinación  de  los  cuer- 
pos con  el  oxígeno.  Greíase  en  aquella  época  que 
dichas  combinaciones  eran  las  únicas  que  desar- 
rollaban luz  y  calórico,  y  llamábanse  cuerpos  eont- 
buetibies  los  que  eran  susceptibles  de  combinarse 
con  el  oxigeno. 

Háse  reconocido  luego  que  muchas  de  las  ac- 
ciones químicas,  Tuera  ae  la  combinación  de  los 
cuerpos  con  el  oxieeno,  pueden  producir  calor  y 
luz,  y  que  los  fenómenos  de  la  combustión,  tales 
como  los  consideraba  Lavoisier,  no  eran  otra  cosa 
que  un  caso  particular  de  los  fenómenos  caloríficos 
que  acompañan  á  la  combustión. 

En  el  lenguaje  ordinario,  la  palabra  combuati" 
bles  se  aplica  esclusivamente  á  cierta  clase  de 
cuerpos  que  se  utilizan  para  producir  calor  y  luz, 
quemándolos  con  el  oxígeno  atmosférico.  Todos 
ellos  contienen  mucho  carbono  y  cantidades  varia- 
bles de  hidrógeno,  oxígeno  y  ázoe,  según  la  natu- 
raleza del  combustible. 

ülilizanse  los  combustibles  en  el  estado  sóli- 


do» líquido  y  gaseoso.  Loa  oombuatihlas  líqwdot 
coBságranae  especialmente  al  almeUnrááo.  Los 
combustibles  gaaeoaos  fírvem  segun  sea  su  nata- 
raleza,  para  producir  lote  calor:  siempre  soi  d 
resultado  de  una  trasComacio»  prcr? ia,  parcial  ó 
total,  de  los  combvsiibles  sélidoay Mauidoa  enga- 
ses. Aqui  solo  trataremos  de  los  combustibles  ma* 
dos  para  producir  calor,  bu  el  artécak)  ALonaAM 
ae  eacootrará  cuanto  hace  relereacia  á  loa  fuer- 
pos  especialmeote  usados  para  produdr  loz. 

Las  prkneraa  materias  combualíblea  «on  las 
maderas,  la  turba  y  los  diferentes  combosüblaa 
fósiles,  flonetieodo  estas  materias  á  un  calor  eoQr 
veoiente,  obtiéneae  un  noevo  producto  one  con- 
tiene mocho  menos  hidrógeno,  oxígeno  y  ázoe  qae 
el  oombpatible  prksititOvf  que  lleva,  según  la  na- 
toraleaa  de  este,  el  «ombre  de  carbón  d0  teña,  de 
carbón  dé  mrda  é  de  aeé.  Loe  prooedimieolos  en 
virtud  de  bs  cuales  se  obtienen  esloa  predactos, 
quedan  e^pueat^s  en  el  arUenlo  GARBomzAaw. 

En  el  presente  artículo  irataremoa  sucesiva* 
mente:^  Lúdela  evaluación  del  calor  producido 
por  la  combustión:  %'  de  la  oompoaíeioa  y  propie- 
dades de  los  diversos  coaabuatibles:  3.»  del  «so  de 
los  combustibles  eo  loa  bonkoe,  y  de  au  trasfor- 
macioB  en  gaaes. 

I.  CALOR  FftoMCiao  raR  lACOHaüsnoK.  Se  llama 
unidad  del  calor  ó  eeloriaf  la  cantidad  {de  caler 
necesaria  para  elevar  4^  la  temperatura  de  anki- 
lógrame  ae  ai^na  á  0^. 

Háse  admitido,  avoque  esto  no  sea  rigorosa- 
mente exacto,  que  la  cantidad  de  calor  necesario 
para  elevar  la  temperatura  de  uo  peso  P  deafjtia, 
del  grado  T  al  grado  T'  está  representado  porP 
nr-^T).  Asi,  para  elevar  7  kilogramos  de  agaa 
desde  15  á  20*^  se  necesitarían  7X(80~-i5)  oX( 
unidades  de  calor.  Esto  supuesto,  el  poder  calorí- 
fico de  un  combustible  estará  representado  por  el 
odmero  de  unidades  de  calor  producido»  por  la  oem- 
bustion  completa  de  4  kilogramo  de  esa  raateríi. 
Débense  á  Rumford  los  primeros  ensayos  para 
determinar  el  poder  calorífico  de  los  combustibles. 
Lavoisier  y  Laplace,  y  en  nuestros  diaa  llres.  Des- 
pretz  y  Dulong,  han  hecho  numerosos  esperí- 
mentos  acerca  del  particular.  Loe  instrumentos 
que  sirven  para  determinar  el  poder  calorífico  lle- 
van el  nombre  de  calorímetros.  Los  hay  de  varias 
clases,  cuya  descripción  se  «Hicttentra  en  todos 
los  tratados  de  física.  El  calorímetro  de  Lavoúier 
y  Laplace  está  dispuesto  de  modo  que  puede  me- 
dirse la  cantidad  de  hielo  fundido  por  oo  peso  co- 
cooocido  de  combustible.  Gomo  se  sabe  que  I  ki- 
logramo de  hielo  á  O*  exige  78  unidades  de  cáor 
para  producir  i  kilogramo  de  agua  A  0<»,  es  iáoil 
conocer  el  calor  desarrollado  por  la  corabostioQ. 
En  el  procedimiento  del  Rumford,  usado  y  perféo* 
donado  por  Mres.  Despretz  y  Dulong,  los  prodoc- 
tos  de  la  combustión  se  despojan  de  todo  ao  caler 
■circulando  por  un  serpentín  rodeado  do  una  masa 
de  agua  cuyo  peao  es  conocido  y  cuyo  calenta- 
miento termometrico  permite  medir  la  cantidadde 
calor  desarrollado« 

Guando  solo  se  necesita  conocer  uo  resultado 
aproximado,  y  cuando  se  conoce  el  valor  calortfi- 
co  de  un  combvstible,  puédese  determinar  el  de 
otro,  quemando  pesos  iguales  de  los  dos  eo  el  mis- 
mo hornillo  y  comparando  los  aumentos  de  tem- 
peratura adquiridos  enambos  casos  por  el  oaisiBO 
peso  de  a^ua.  Pero  este  género  de  comparaciea 
no  es  exacto,  porque  dos  combustibles  diferentes, 
quemados  en  el  mtamo  hornillo,  no  dan  é  la  mate- 
ria que  han  de  ealeotar  la  mismta  porción  del  a- 
lor  desarrollado  por  au  combustión. 
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Cuanto  mas  carbono  é  hidrógeao  caotieoei  uü 
Minbatlible»maflC(Ki0Íderable  es  su  valor  calorí- 
fico. Bl  primero  ét  esiOB  elementos  ha  sido  de^ 
termioado  por  muchos  observadores,  y  última*^ 
mente  por  Dulong.  He  aquí  los  números  encon- 
trados por  este  ilustre  físico  para  el  carbono,  el  hi- 
drógeno y  algunos  otros  gases  combustibles: 

ParaHItroAava-  Paral  kl- 
por.  lógramo. 

Carbono Tnlorias.gl»  7,ÍS4 

Hidrógeno 3  .130  54,995 

Hidrógeao   protocarbo- 

nadoCgaede  pantano).  9  .660  44,900 
Hidrógeno   bicarbonato 

(gas  oleifieante).  .  .  .  i5  .300  43,470 

Oxido  de  carbono.  ...  3  .130  2,500 

Mr.  Welter  babiá  sentado  el  principio  de  que 
todos  los  combustibles  despreodian  la  misma  can- 
tidad absoluta  de  calor  cuando  secomUnaban  con 
1«  misma  cantidad  de  oxígeno,  ó  en  otros  térmi- 
nos, qoe  el  calor  desarrollado  era  proporcional  á 
la  cantidad  de  ojiígeoo  que  entraba  en  la  combi- 
oacioá ,  cualquiera  que  fuese  la  naturaleza  del 
combustible;  los  números  encontrados  por  Duloog 
no  conveoiaa  con  esta  ley.  En  efecto,  pesos  igua- 
les de  carbono  y  de  hidrogeno  toman ,  para  tras- 
formarse  en  écido  carbónico  y  en  agua,  cantida- 
des de  agua  que  están  entre  sí  en  la  relación 
exacta  de  4  á  3,  Los  calores  de  combustión  están 
por  el  contrario  en  la  relación  aproximada  de  I  á 
o.  Se  reconocería  un  resultado  semejante  compa- 
rando los  calores  de  combustión  del  carbono  y  del 
Óxido  de  carbono. 

Pero  si  la  ley  de  Welter  es  completamente 
inexacta  cuando  se  comparan  combustibles  muy 
diferentes  por  su  estado  físico,  como  el  carbono  y 
el  hidrógeno,  se  puede  considerar  como  suñcien- 
temenle  aproximada  en  el  caso  en  que  los  com- 
hustiblesy  cuyo  valor  calorífico  se  quiere  determi- 
nar, ae  encuentran  en  el  mismo  estado  físico,  co- 
mo la  madera,  la  turba,  la  hulla.  Mr.  Bertbíer 
parte  de  esta  ley  para  indicar  nn  medio  muy  sen- 
cillo de  apreciar  el  valor  calorífico  de  un  combus- 
tible, sin  tener  necesidad  de  conocer  su  oomposi- 
cion  elemental.  He  aquí  en  pocas  palabras,  en  qué 
coasiste  dícbo  procedimiento:  se  mezcla  íntima- 
mente i  gramo  de  combustible  para  probar,  con 
30  ó  40  gramos  de  litargirio;  introdúcese  la  mez- 
cla en  un  crisol  de  tierra  y  se  cubre  con  30  ó  30 
gramos  de  litargirio.  8e  calienta  poco  á  peco  el 
crisol  tapido  con  su  cubierta,  y  al  nn  de  laopera^ 
cion  se  aviva  el  fuego  con  objeto  de  que  se  fundan 
completamente  las  materias.  Encuéntrase  en  el 
crisol,  después  de  frió,  un  residuo  de  plomo  cu- 
bierto con  una  escoria  formada  por  el  óxido  de 
fiJomo  no  reducido,  las  cenizas  del  combustible  y 
cierta  cantidad  de  sílice  de  crisol.  Se  pesa  el  resi- 
duo de  plomo,  después  de  extraída  con  mucbo  cui- 
dado la  escoria.  Eu  esta  operación,  el  combusti- 
ble ensayado  so  trasforma  completamente  en  áci- 
<lo  carbónico  y  en  aaua,  por  medio  del  oxígeno 
del  óxido  de  plomo.  i¿i  peso  de  plomo  es,  por  tan- 
to ,  exactamente  proporcional  á  la  cantidad  de 
oxígeno  que  el  combustible  ha  tomado  por  su 
combustión  completa,  y  por  consiguiente,  admi- 
tiendo la  Ley  de  Welter,  á  su  poder  calorífico. 
Ahora  bien,  se  sabe  que  el  carbón  puro  produce 
34  veces  sn  peso  de  plomo.  Luego,  si  P  es  el  peso 
del  residuo  obtenido,  el  poder  calorífico  del  com- 
boslibla  ensayado  será 
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Siempre  que  un  combustible  tenga  hidrógeno 
y  oxígeno  en  las  mismas  proporciones  que  el  agua, 
su  poder  calorífico  estnra  determiuado  por  la  can- 
tidad de  carbono  que  cu  n  tenida.  Si  el  hidrógeno 
predomiaa,  trasformaráse  una  parte  del  bidroge- 
no  en  agua  por  medio  de  loao  el  oxi\;eno,  y  se 
afiadirá  el  equivalente  de  esceso  del  hidí  ógeno  al 
carbono  para  tener  el  poder  calorífico.  Vése,pues, 
que  la  composición  elemental  de  un  combustible, 
permite  obtener  inmediatamente  su  poder  calo- 
rífico. 

Para  completar  lo  que  dejamos  dicho  acema 
de  los  calores  de  combustión,  es  preciso  añadir  ' 
que  Mr.  Despretz  ha  enconlrado  exactamente  el 
mismo  número  para  el  calor  desprendido  por  la 
combustión  del  carbón  en  el  aire  o  en  el  oxígeno 
puro;  el  calor  desprendido  es,  pues,  independien- 
te de  la  presión  del  gas  y  de  la  cantidad  de  oxige- 
no que  contiene. 

Temperatura  de  combustión.  Llámase  asi  el 
calentamiento  termométrico  máximum  que  es  po- 
sible producir  con  un  combustible  dado.  Para  de- 
terminarlo se  procederá  del  modo  siguiente:  es  fá- 
cil encontrar  la  cantidad  de  aire  necesaria  para 
que  este  aire  y  el  combustible  empleado  se  tras- 
formen  recíproca  y  completamente  en  agua,  ácido  " 
carbónico  y  ázoe,  partiendo  de  la  base  que  1  kilo- 
gramo decarbono  exige  Hk.59  de  aire,  que  con- 
tiene 21k.666  de  oxígeno,  para  cambiarse  en  ácido 
carbónico,  y  que  4  kilóí^ramo  de  hidrógeno  toma 
tres  veces  mas  ó  34*^.77,  que  contienen  8  kilogra- 
mos de  oxígeno,  para  formar  agua.  (Se  comenzará 
por  tener  cuenta  del  oxigeno  con  tenido  en  ei  com- 
bustible reteniendo  i  de  hidrógeno  para  cada  8  de 
oxígeno).  De  este  modo  se  tendrá  para  i  kilogramo 
de  combustible,  el  peso  de  cada  uno  de  los  pro-  > 
doctos  gaseosos  de  la  combustión.  Ademas,  ef  ca- 
lor producido  por  esta  debe  repartirse  entre  todos 
los  gases  para  elevarlos  á  todos  á  una  misma  tem- 
peratura, que  puede  calcularse,  puesto  que  se  co- 
noce el  calor  especifico  de  los  gases  ó  la  cantidad 
de  calor  que  toma  i  kilogramo  de  cada  uno  de  ellos 
para  calentarse  un  gradó.  El  número  obtenido  se- 
aun  esto,  qoe  representa  la  temperatura  de  com- 
Dustion  varíe,  como  pnede  conocerse,  de  un  com- 
bustible ¿  otro.  Solo  se  te  debe  considerar  como 
aproximado,  porque  nosotros  ignoramos  si  el  ca- 
lor específico  de  los  gases  vátia  con  la  tempe- 
ratura. 

Goino  ejemplo  del  cálculo  busquemos  el  calor 
de  combustión  de  un  carbón  de  encina  de  Clerval, 
que  contiene: 

Hidrógeno 2i83 

Carbono 87.68 

Oxígeno G.45 

Cenizas 3.06 

i  00.00 

Para  tener  la  potencia  calorífica,  es  necesario 
restar  de  2.83  de  hidrógeno,  el  que  corresponde 

aloxígeno,  que  es-l-  =  0.80.  Queáan  2.03   de 

o 

hidrógeno  que  equivalen  á  6.40  de  carbono.  El 
combustible  equivale,  pues,  á  93.78  de  carbono 
puro,  y  su  poder  calorífico  calculado  será  de  6775. 
Para  obtener  la  temperatura  de  combustión, 
se  hará  el  cálculo  siguiente. 
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4  kilogramo  de carboD  tomará  pa- 
ra O''. 8768  de  carbono 10^.40  de  aire. 

y  formará  3*^.24 1  de  ácido  car- 
bónico. 

Los  OMSOSde  hidrógeno  tomarán.      0^.74  <)eatre. 


y  formarán  0^.4827  de  agua,  á  • 
JOS  cqales  es  preciso  añadir  los  I  iñt  qa  a 
Ok0723  de  agua  formada  pOr  el  í  JÍVf;  ?      . 
oxígeno  del  carbón,  af  todol®   -^  ^^  ^'^^ 
Ok.255  de  agua. .  / J 

Luego  los  productos  de  esta  combustión  serán: 

3^.24 4  de  acido  carbónico. 

0k.255de8gua. 

8ií.32^deázoe. 

Ok.0306  de  cenizas. 

Siendo  0.224  el  calor  especíGco  del  ácido  car- 
bónico, la  cantidad  de  calor  necesaria  para  elevar 
un  grado  S^sai,  será  3.221X0.221=0.712. 

líl  calor  específico  del  vapor  de  agua  es  0.847; 
el  producto  por  0.255=0.246. 

El  coeficiente  del  ázoe  es  0.273,  el  producto 
por  8k.324=2.272.  "^ 

.  El  calor  específico  de  las  cenizas  puede  eva- 
luarse próximamente,  en  0.20,  el  producto  por 
0*^.03  será  0.006,  que  puede  despreciarse  en  es- 
te caso. 

Samándolos  tres  números  que  preceden,  se 
obtiene  3cal.20,  que  representan  la  cantidad  de 
calor  necesaria  para  que  todos  los  productos  de  la 
combustión  de  un  kilogramo  de  carbón  se  calien- 
ten un  grado;  ahora  bien,  como  el  calor  total  pro- 
ducido es  de  6775,  la  lemperatara  de  combustión 

.6/75     ^. 
fi^rá  ~-^  =2!  i7«. 
3.2 

II.  coMBcsTiBLEs.  Los  combustiblos  usados  son 
la  leña  y  el  carbón  de  leña;  la  turba  y  las  dife- 
rentes clases  de  combustibles  fósiles;  la  lignita  la 
hulla  y  la  antracita.  * 

LEÑA.  En  el  estado  debida,  la  madera  está 
constituida,  como  es  sabido,  por  un  tejido  fibroso 
al  través  del  cual  circula  un  líquido  llamado  sa- 
rta. Examinada  químicamente,  la  madera  dista 
mucho  de  ser  una  sustancia  simple.  Tratando  la 
madera  reducida  á  polvo  fino,  sucesivamente  por 
el  agua,  os  álcalis  estendidos,  el  ácido  bidrocló- 
nco,  el  alcool  y  el  éter,  se  separan  los  productos 
cuya  naturaleza  y  proporción  relativas  varían  se- 
gún la  especie;  asi,  por  ejemplo,  las  maderas  lla- 
madas resinosas  cederán  al  alcool  ana  parte  mas 
considerable  de  su  peso  que  las  otras. 

El  tejido  fibroso  de  las  maderas,  despojado  por 
la  acción  de  los  disolventes  débiles,  de  las  mate- 
rias estrauas  que  contiene,  constituye  cuando  me- 
nos 95  céntimos  del  peso  de  la  madera;  es  lo  que 
se  llamaba  hasta  hace  pocos  años  el  leñoso,  y  se 
consideraba  como  una  sustancia  idéntica  en  todas 
las  maderas.  Pero,  observaciones  posteriores,  de- 
bidas á  Mr.  Payen,  han  manifestado  que  el  leñoso 
no  era  una  parte  homogénea,  sino  que  se  compo- 
nía de  una  yusta-posicion  de  células  prolongadas, 
revestidas  en  el  interior  por  una  materia  dura  v 
amorra  en  capas  mas  ó  menos  irregulares 

La  materia  que  forman  las  células  se  desisna 
bajo  el  nombre  de  celulosa:  constituye  el  teiido 
de  todas  las  plantas,  las  hojas  de  todos  los  vece- 
tales,  y  cuando  se  la  ha  purificado  conveniente- 
mente, presenta  siempre  la  misma  composición. 
€onlienei  ^ 


Carbooow  .  . 

Hidrógeno.  . 
Oxigeno,  .  . 


13.8 

1  Estos  dos  eleaeDU»  i 
eocueotraír  en  las  om 
roas  proporoiooas  qae  t 
^^__^  el  agya. 

400.0 


Es  la  misma  composición  que  la  del  almidón. 
En  cuanto  á  la  materia  que  forman  las  tncms- 
tacíooes  en  las  oólulas  de  los  tejidos  lefioaoa,  se 
halla  formada,  al  parecer,  por  muchos  principiof' 
inmediatos  diferentes;  mas  abunda oia  en  el  cors*- 
zon  que  en  la  albura  de  losérbc^as,  aaoieiKasa 
dureza  y  densidad.  Se  la  eopueatra  tanbten  m 
mucha  mayor  cantidad  en  las  maderas  ^k^igoadas 
con  los  diferentes  nombres  de  oaouroa,  fiesftdos  é> 
duras,  que  en  las  maderas  llamadas  blancas,  lige- 
ras ó  tiernas.  La  composición  de  la  materia  incros- 
tante  varía  en  las  maderas, 'segon  su  cUse,  eutrc^ 
0.52  y  0.54  de  carbono,  0.062  y  0.065  de  hidrógfr- 
no,  0.395  y  0.408  de  oxígeno.  Se  ve  que  es  mas- 
rica  en  carbono  que  la  celulosa,  y^qiie  debe  da- 
mas calor  porla  combustión,  en  razón  del  carbono 
y  del  hidrogeno  que  en  ella  se  encuentra  en  ma- 
yor cantidad  que  el  oxígeno;  ademas  las  maderas 
duras  tienen  nn  poder  calorífero  notableroaite 
mas  elevado  que  las  tiernas.  La  composición  de 
todas  las  maderas  se  encuentra  comprendida  en- 
tre la  de  la  celulosa  y  la  de  la  materia  incrustante, 
aproximándose  mucho  mas  á  esta  última. 

Los  análisis  de  que  acabamos  de  hablar,  se  re- 
fieren á  las  materias  leñosas  desecadas  con  cuida- 
do á  la  temperatura  de  400«:  pero  las  maderas, 
en  so  estado  ordinario,  están  muy  lejos  de  tener 
la  misma  composición  y  un  poder  calorífero  tan 
elevado.  En  efecto,  la  madera  verde,  en  el  mo- 
mento en  que  acaba  de  cortarse,  contiene  una 
cantidad  de  agua  que  varía  entre  38  y  45  por  400, 
según  las  esencias,  y  que  se  les  puede  hacer  ner- 
der  por  medio  de  una  larga  esposicion  á  i<MrsÍD 
alterar  la  madera.  Después  de  haberse  espuesto  al 
aire  durante  un  año,  todavía  la  madera  retiene, 
por  término  medio,  25  por  400  de  agua  higromé- 
trica.  Una  madera  desecada  á  100®,  y  espuesta  de 
nuevo  al  aire  á  la  temperatura  ordinaria,  le  toma 
de  8  á  42  por  400  de  agua,  hecho  análogo  al  qae 
presentan  en  general  los  cuerpos  porosos. 

Las  maderas  simplemente  desecadas  al  aire, 
que  todavía  contienen  25  por  400  de  agua,  no 
equivalen  por  término  medio  sino  á  38  6  40  por  409 
de  carbono,  y  su  poder  calorífico  se  encuentra 
comprendido  entre  2800  y  2900. 

Cenizas.  Ademas  del  carbono,  el  hidrógeno  y 
el  oxígeno,  que  constituyen  la  parte  combustible 
de  las  maderas,  estas  encierran  también  materias 
minerales  fijas  que  permanecen  después  de  efec- 
tuada la  combustión  y  constituyen  las  ceaizas.  La 
cantidad  de  estases  una  pequeña  fracción  del  pe- 
so de  la  madera;  varía,  ademas,  según  las  dife- 
rentes partes  de  un  mismo  vegetal.  Asi  las  bojas 
y  la  corteza  de  los  árboles  dan  mas  cenrzas  <^oe 
las  ramas,  y  estas  pasque  el  tronco. Mr.  Bertliier 
ha  encontrado  las  siguientes  proporciones  de  ce- 
nizas calcinadas  para  una  parte  de  leña. 

Álamo  blanco,  arce (  ^  ¡.f.^,. 

Frángula,  alcornoque *  ü.Uü-o 

Box 0.0036 

Encina  descortezada,  botonero.  . ) 

Fresno,  aliso,  abeto [  O.O04O 

Pino,  avellanb,  abedul :  i 

Espino.  .  ♦ i  ,  .    0.0050 
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Pobo ojmo     ' 

Lienxo.  • 0.0090 

Algodón  blanco 0.0100 

Corteza  de  encina 0.0120 

i£S:::::::::::::::!o-»««» 

Haces  de  lefia 0.0)20 

Heléchos 0.0450 

Las  cenizas  de  lefta  compónense  de  sales  al- 
calinas solubles  en  el  agua,  y  de  materias  iosb- 
lables.  Las  sales  alcalinas  contienen  potasa  y 
joaa  combinadas  con  los  ácidos  carbónico,  sulfú- 
rico é  hídroolórico.  Las  materias  i  nsolu bles  encier- 
ran écMo  carbónico  y  ácido  fosfórico,  cal,  magne- 
sin»  olidos  de  hierro  y  de  manganeso  y  sílice.  La 
proporción  de  ácido  carbónico  que  queda,  depen- 
de de  la  temperatura  á  que  se  ha  becbo  la  incine- 
ración, 4)orqoe  sabido  es  que  el  carbonato  de  cal 
«e  de6C0ffl(M)ne  á  una  temperatura  muy  elevada. 
La  psoporcion  de  las  sales  alcalinas  es  muy  varia- 
ble. Para  ciertas  especies  llega  á  la  mitad  del  pe- 
so total  de  las  cenisaa  (abeto  de  Noruega),  al  pa- 
soqoe  para  otras  desciende  bástalos^  centesimos 
del  peso  total  de  las  cenizas.  Parece  completameu* 
te  demostrado  que  la  composición  de  las  cenizas 
#0  es  enteramente  constante  parala  misma  espe- 
cie. Las  circunstancias  del  clima  y  la  naturaleza 
•del  suelo  tienen  infloenoia  eobre  la  proporción  y 
4a  naturaleza  de  los  productos  minerales  que  la 
^avia  arrastra  consiso. 

Mr.  Berthier  ba  becbo  acerca  de  la  composi- 
ción de  las  cenizas  de  las  diferentes  clases  ae  le- 
■Itae  un  trabajo  may  estenso,  cnyos  resultados 
ha  consignado  en  su  Tratado  de  ensayos  de  la  via 
J8M,  t.  I,  p.  258. 

Proviedades  de  la  Mia.  Sometida  á  la  acción 
^el  calor,  comieoza  la  madera  á  alterarse  hacia 
los  120";  se  ennegrece,  y  á  medida  que  la  tempe- 
ratura se  eleva,  pierde  una  parte  mas  y  mas  con- 
aioerable  de  «u  peso.  Los  productos  ae  su  desti- 
lación en  vasos  cerrados  son  en  parte  líquidos  y 
«n  parte  gaseosos*  Los  productos  líquidos  se  con-» 
Müoa  de  agna,  ácido  acético  combinado  con  acei- 
ios  empireumáticos  y  de  brea, que  a  parece  princi- 
palmente al  fin  de  la  destilación.  Los  gases  coo- 
iienen  ácido  carbónico,  óxido  de  carbono»  hidró- 
geno y  tal  vez  hidrógeno  carbonado.  He  aaui  su 
composición  al  principio  y  al  fin  de  la  aesti- 
]«ci0n. 

Al  príucipio.  Al  fin. 

Acido  carbónico U,9  29.2 

Oxido  de  4>arbono.  ......    30.9  24.9 

Hidrógeno 16.8  44.2 

Ázoe  y  pérdida 4.5  i.7 

El  residuo  de  la  destüacion  es  el  carbón  que 
conserva  la  forma  de  la  lefia  emplea^da.  El  peso  de 
cete  carbón  es  muy  vario,  según  la  manera  como 
se  conduce  la  desUlacion.  Con  lefia  ordinaria,  que 
haga  un  aOo  que  está  cortada»  se  puede  obtener, 
destilando  la  madera  muy  lentamente,  basta  28 
poriOO  de  carbón.  En  une  destilación  rápida,  el 
mismo  combustible  no  dará  mas  que  12  ó  43  por 
iOO.  Esta  diferencia  consiste  en  que,  en  la  desti- 
lación rápida,  los  productos  que  provienen  de  la 
madera  incompletamente  carbonizada  obran  á  su 
vez  sobre  el  carbón  ya  formado,  el  cual  se  encuen- 
tra elevado  por  la  irradiación  de  las  paredes  del 
vaso  á  una  tamperatura  muy  alta  y  arrastran 
cierta  cantidad  en  estado  de  ^ido  carbónico  ó  de 
óxido  de  carbono. 


Las  maderas  duras,  como  la  encina,  el  haya, 
el  ojaranzo,  tienen  tejido  compacto,  se  carbonizan 
siempre  mas  lentamente  que  tas  maderas  blandas, 
y  la  cantidad  de  carbón  que  dejan  es  mas  consi- 
derable que  el  do  las  últimas;  de  aqui  viene  que 
estas  se  quemen  mucho  mas  aprisa,  dando  una 
cantidad  de  llama  mucho  mas  «randa.  Esta  cir- 
cunstancia hace  que  se  las  prenera  para  ciertos 
usos. 

Leña  torrada,  carbón  rojo.  Se  emplea  en  vez 
de  carbón  en  algunos  altos  hornos  del  departa- 
tamento  de  las  Ardennes  (Francia),  un  oomousti* 
ble  intermedio  entre  la  lefia  y  el  carbón,  que  se 
designa  bajo  los  nombres  de  leña  tostada  ó  torra^ 
da  y  de  carbón  rojo.  Prepárase  este  combustible 
colocando  la  lefia  en  los  cilindros  de  fundición  ca- 
lentados ñor  la  llama  perdida  de  los  altos  hornos, 
y  haciénaole  perder  por  destilación  una  parta  de 
su  peso,  comprendido  entre  30  y  50  por  100.  La 
lefia,  que  solo  pierde  el  30  por  100,  es  simplemen- 
te desecada.  Se  ha  reconocido  que  con  el  uso  de 
este  combustible  en  los  altos  hornos,  se  necesita 
mucha  menos  leña  para  obtener  un  quintal  de 
fundicíoo,  que  con  el  carbón  ordinario;  pero  la 
economía  de  combustible  que  resulta,  esta  com- 
pensada con  el  aumenta  del  precio  de  los  trasuor^ 
tes,  pues  toda  la  lefia  debe  conducirse  á  la  faori- 
ca  antes  de  ser  cocida. 

Carbón  de  leña.  El  carbón  de  leña  de  buena 
calidad  es  de  un  negro  brillanto,  quebradizo  y  so- 
noro; su  densidad  en  estado  de  polvo  es  casi  el  do- 
ble de  la  del  agua,  pero  la  aparente  es  mu- 
cho menor  en  razón  de  los  poros  que  tiene  el 
carbón.  Marcus-Boll  la  ha  encontfado  compren- 
dida entre  0.625  y  0.845.  Se  admite  generalraen- 
toque  el  metro  cúbico  de  carbón  de  lefia  dura 
pesa  de  210  á  230  kilogramos  (aobre  40  á  41  libras 
el  pie  cúbico),  y  el  de  carbón  de  lefia  blanda  de 
m  á  200  kilogramos  (sobre  8  Vs  ^  ^  Va  fibras  el 
pie  cúbico). 

El  carbón  de  lefia,  según  se  prepara  para  las 
necesidades  de  las  artt^  (véase  carbonización),  no 
es  carbono  puro:  todavía  se  le  puede  hacer  perder 
por  una  fuerte  calcinación  en  vasos  cerrados 
una  parta  de  su  peso,  que  varía  ordinariamente 
entre  8  y  15  por  400.  De  abi  viene  que  arde,  pro- 
duciendo una  ligera  llama  en  los  primeros  mo- 
mentos de  su  combustión. 

He  áqui  la  composición  de  dos  variedades  de 
carbón  preparadas  por  el  procedimiento  ordinario 
y  desecado  próviamenta  á  400^. 

Carbón  de 

eocina  j6-     Carbón  do 
Ten.  pobo. 

Carbono 87.68  8722 

Hidrógeno 2.83  3.20 

Oxígeno 6.43  8.72 

Cenizas ,  .  .  .  .  .  3.06  0.86 

100.00  100.00 

Pérdida  por  calcinación  en 
Tasos  cerrados 43.02  47.07 

El  poder  calorífico  del  carbón  de  leña  está- 
comprendido  entre  6,500  y  7,000. 

él  carbón  de  lefia  posee  la  propiedad  muy  sin- 
gular de  absorber  un  gran  número  de  gases,  y  al- 
gunos en  cantidad  considerable,  como  el  amonia- 
co y  el  ácido  bidroclórico.  El  carbón  recientemen- 
te hecho  y  espuesto  al  aire,  absorbe  ocho  ó  diez 
veces  su  volumen.  Asimismo  condensa  por  lo  co- 
mún del  vapor  de  agua  el  8  ó  10  por  100  de  su 
peso.  La  porción  de  vapor  de  agua  absorbida  es 
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taoto  mas  considerable  cuanto  mas  fuertemente 
calcinado  ba  sido  el  carlton. 

El  que  procede  de  las  maderas  duras  es  prefe- 
rible par&  los  osos  en  que  se  quiere  obtener  una 
temperatura  muy  elevada.  El  carbón  de  lefia  blan- 
da es  mas  ligero,  y  Á  volumen  igual  desarrolla 
menos  calor  que  el  otro,  aunque  á  pesocí  iguales 
so  existe  diferencia  en  su  poder  calorífico.  El  car- 
bón obtenido  por  destilación  en  vaso  cerrado,  es 
libero,  deleznable;  arde  fácilmente  pero  no  tiene  el 
mismo  valor  que  el  carbón  quemado  en  montones, 
y  la  esperiencia  ha  probado  qae  si  se  empleara, 
difícilmente  podría  lle^rse  á  una  temperatura  tan 
elevada  como  se  necesita  para  la  mayor  parte  de 
las  operaciones  metalúrgicas. 

ToiBA.  Este  combustible  es  el  prodoeto  de  la 
alteración  que  esperimentan,  en  parases  bajos  y 
pantanosos,  ciertas  plantas  acuáticas  herbáceas. 
Se  encuentra  la  turba  á  lo  largo  de  los  ríos  cuyo 
curso  es  muy  lento,  aunque  también  existen  de- 
pósitos considerables  sobre  terrenos  elevados,  co« 
mo  en  los  Vosges,  e)  Jura  y  los  Alpes.  Se  halla  por 
todas  partes  en  bancos  horizontales,  algunas  ve- 
ces de  gran  espesor,  muy  próximos  á  la  soperíicie 
de  la  tierra;  se  han  encontrado  en  ellos  muchos 
restos  y  pedazos  de  vidrio,  asi  como  utensilios, 
medallas,  etc.,  que  prueban  su  origen  muy  re- 
ciente, y  de  que  su  formación  continua  en  la  épo- 
ca actual. 

Pueden  distinguirse  dos  variedades  principa- 
les de  turba,  que  corresponden  á  diferentes  esta-- 
dos  de  descomposición:  4/  la  turba  compacta  que 
es  negra  ó  de  un  moreno  pronunciado;  mas  que  en 
esto  se  la  distingue  por  los  restos  que  pueden  re- 
conocersede  vegetales:  2.'  la  herbácea  que  es  es- 
ponjo<)a  y  de  un  moreno  claro,  formada  completa- 
mente de  restos  conocidos  de  vegetales. 

Se  esplota  la  turba  en  la  primavera  bajo  la  for- 
ma de  peauefios  ladrillos,  y  se  les  espone  al  aire 
durante  el  verano  siguiente'^  para  desecarlos.  Esta 
desecación  les  hace  esperimentar  una  contracción 
que  varia  desde  los  «/j  á  los  Vs- 

La  pesantez  específica  de  la  turba  es  muy  va- 
ria, en  razón  de  su  estado  mas  ó  menos  avanzado 
de  descomposición,  del  de  sequedad  y  déla  pro- 
porción de  cenizas  (]ue  encierra.  El  peso  del  me- 
tro cúbico  está  ordmariamente  comprendido  en- 
tro S50  y  400  kilogramos  (42  á  i9  libras  el  pie 
cúbico). 

La  turba  se  aproxima  mucho  por  so  composi- 
ción y  propiedades  químicas  al  estiércol.  Contie- 
ne ordinariamente  una  cantidad  considerable  de 
ulmina,  cuerpo  que  se  disuelve  en  los  álcalis  cáus- 
ticos colorándolos  de  un  moreno  pronunciado;  los 
ácidos  precipitan  la  ulmina  encopes  negros  de  e^ 
ta  disolución. 

Mr.  Regnault  ba  encontrado  la  siguiente  com- 
posición en  la  turba  de  Vuícaire.  cerca  de  Abbevi- 
ue,.que  se  halla  en  ua  estado  de  alteración  muy 
avanzado.  Este  combustible  habia  sido  previamen- 
te desecado  á  i  00^. 

Hidrógeno 5.62 

Carbono 57.03 

Oxígeno 29,67 

Azde 2.09 

Cenizas ,  5.5S 

iO^.OO 

Comparando  esta  composición  con  la  de  las  ma- 
teriaslenosas  noalteradas,  se  veque  el  carbono  ha 
aumentadomuchoy  que  el  hidrógeno  se  encuentra 


en  mayor  cantidad  con  relación  al  oxígeno.  Bl  po- 
der calorífico  detesta  turba,  caloolado  se^  el 
análisis  precedente,  sería  igual  á  4540.  Pero  es 
preciso  observar  que  la  turba  pierde  getf^alBieD- 
te  de  i5  á  3#  por  100  de  su  peso  por  desecación  á 
i  00^,  y  que  pocas  veces  la  caatidad  de  cenizas  es 
tan  pequeña  como  en  la  turba  aaaü^tada.  Sefbe- 
de  admitir  que  el  poder  ^^alortfíeo-de  It  tarhade 
buena  calidad  se  baila  comprendido  entre  5,000 

y  «7,909  • 

Ceni%a8,  Las  ceniza»  qae  deja  la  turba  casi 
áempre  eontieoett  sales  alcalinas,  pero  en  propor^ 
cienes  mucho  mas  peqveflas  que  las  de  lefia.  So 
composición,  ademas,  varía  en  tazo»  de  la  natura- 
leza del  terreno  que  rodea  á  losdefiósüos  de  tsr- 
ba.  En  los  países  calcáreos,  las  cenizas  de  la  tur- 
ba  ae  comfKmen  casi  eeelseivameDte  de  earbonato 
ae  cal  y  de  arcilla,  al  paso  que  son  areniscas  en 
las  comarcas  formadas  por  las  gpedas  ó  rocas  pri- 
mitivas. Por  lo  demes,  la  proporción  total  de  las 
cenizas  es  muy  venable,  y  á  veces  llega  á  4S  ó  fO 
por  100. 

Las  cenizas  de  turba  tratadas  por  los  ácidos 
dan  algunas  veces  un  olor  de  hidrógeno  sulfurado. 
En  ellas  se  encuentra  con  frecuencia  sulfato  de 
cal.  A  la  presencia  de  la  pirita  de  hierro  en  las 
turbas  debe  atribuirse  la  existencia  del  azufre  en 
estos  combasiibles. 

Los  prodactes  de  la  destilación  de  la  turba  soo 
muy  análk^s  á  los  de  la  leAa,  pero  se  encaeiitr» 
en  ellos  ademas  el  amoniaco.  Sa  olor  es  mucho 
mas  fétido  eme  el  producido  por  lalefta  y  esto  cir* 
cunstancra  disminuye  el  ose  de  la  turtia  en  las  ne- 
cesidades domésticas.  La  cantidad  de  carboo  cpo 
la  turba  deja  por  la  destüacioo  es  bastante  Taño* 
ble,  pero  casi  siempre  es  superior  á  la  que  soiní- 
nistra  lalefta. 

Carbón  de  turba»  El  carbón  qoe  se  hace  con  lo 
turba  es  en  general  blando  y  deleznable,  coando 
encierra  pocas  materias  terrosas  y  compodas,  y 
duro  cuando  contiene  mocbas.  So  poso  es  ordint- 
riamente  superior  al  del  carbón  dp  lefia.  Arde  U^ 
cllmente  produciendo  una  ligera  liorna,  pero  aía 
olor,  lo  cual  permite  que  poeda  emplearse  oo  les 
osos  domésticos.  La  cantidad  de  oootzos  quo  d^ 
es  por  lo  común  muy  vanable^  como  es  fáotl  cooo- 
cerld  si  se  atiende  á  la  diferente  compoaicion  do  las 
turbas. 

La  fabríeacion  del  carbón  do  turba  por  proce- 
dimientos económicos,  ha  ofrecido  hasta  ahora  di- 
ficultades bastante  grandes.  Por  otra  parte,  elnso 
de  este  combustible  es  todavía  bastante  limitado. 

coMBUSTisLcs  F0SII.IS.  Divídeoso  goooralaMots 
los  combustibles  fósiles  en  tros  grandes  olasos:  la 
lignUa,  la  hulla  y  la  antracita.  La  antracita  y  la 
hulla  pertenecen,  por  su  situación,  á  ko  torrónos 
de  transición  y  á  los  secúndanos;  las  lignitos  son 
tos  combustibles  que  se  encoeotrao  ea  tos  terre- 
nos terciaríos. 

Las  hullas,  en  su  mayor  parto,  seespAolan  ea 
ooa  formación  que  compone  la  porto  soporíor  de 
loa  terrenos  de  transleioo,  y  que  por  eso  so  Nast 
la  gran  formaeim  earimufem.  En  lo  porto  ínlb* 
ríor  de  esta  formación  nonca  se  ba  eocomlrado 
mas  que  un  combu8tlb4e  muy  seco,  qoe  solo  píer* 
de  muf  corta  cantidad  por  la  calcinación,  y  qie 
toma  el  nombre  ÚBoníraoiU».  La  bullo  propiamen- 
te dicha,  se  encuentra  en  la  parte  soperior  qoe 
por  lo  general  se  designa  bajo  el  nombre  de  l«r- 
reno  hulloso.  También  se  encoentra  antracila  en 
el  terreno  hulloso,  y  aun  en  los  terrenos  secunda- 
rios, como  sucede  en  los  Alpes. 

Todos  los  combustibles  fósiles,  desde  la  Ugai- 
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\a  basta  la  ablraclta,  son  evidentemente  el  pro- 
ducto del  depósito  y  de  la  alteración  de  materias 
vegetales.  En  las  lignitas,  cuya  formación  se  apro- 
xima mas  ala  época  actáal,  se  encuentran  ade- 
mas ciertas  partes  que  ofrecen  ve^igios  de  orga- 
nización vegetal,  y  que  acercan  estos  combnstioles 
^  las  maderas  fósiles  y  á  las  turbas,  al  paso  que  otras 
lignítas  tienen  una  gran  analoxía,  por  su  aspecto, 
con  las  bullas  propiamente  dicnas.  En  esta  serie 
>de  combustibles  fósiles  bay  un  pasó  gradual  de  las 
materias  leñosas  apenas  alteradas,  basta  las  an- 
tracitas formadas  casi  enteramente. 

De  algunos  esperimeotoe  de  Regnault  se  des- 
prende, que  la  cantidad  de  carbón  producida  por 
xlestilacion  es  tanto  mayor  cuanto  el  combustible 
encierra  menos  hidrógeno,  oxígeno  y  ázoe. 

La  propiedad  a&lutmante  quetienen  las  hullas, 
"«8  decir,  la  facultaa  que  tienen  de  reblandecerae 
y  aglutinarse  por  la  acción  del  calor,  depende 
Ipríncipalmentede  la  relación  entre  el  hidrógeno  y 
^1  oxígeno.  Cuanto  mas  hidrógeno  baya  respecto 
al  oxígeno,  mas  aglutinante  será  la  bulla;  cuando 
la  caútidad  de  hidrógeno  Mega  á  ser  muy  consi- 
"tlerable,  comean  los  betunes,  apenas  resulta  cok 
por  la  destilación;  casi  todo  el  carbono  se  volatilí^ 
•xa  en  estado  decarburo  de  hidrógeno. 

El  poder  calorífico  de  los  combustibles  desig- 
nados bajo  el  noQibrede  antracita  y  de  bollas  cra- 
"sas  y  duras,  es  igual,  si  no  superior,  al  del  carbo- 
tiopuro.  Á  medica  que  se  aproximan  ios  combos^ 
'tibies  de  la  época  actual,  disminuye  rápidamente 
el  poder  calprifíco;  las  (Ígnitas  bituminosas  que  son 
la  escepcion  de  esta  regla,  solo  se  encuentran  en 
pequeña  cantidad  con  relación  á  los  demás  com- 
'Dostibles. 

Los  osos  en  que  se  emplean  los  diversos  com- 
bustibles minerales  también  están  .en  relación  con 
su  composición  química. 

Las  antr<tcU¡as  arden  con  dificultad,  con  una 
llama  débil,  sin  aglutinarse  ni  reblandecerae  por 
Ja  acción  del  calor.  Muchas  variedades  de  este 
combustible  tienen  la  propiedad  de  decrepitar  y 
•de  reducirse  á  pequeños  fragmentos  por  la  prime- 
ra impresión  del  tuego. 

La  antracita  se  usa  ^ra  calentar  las  calderas 
y  cocer  la  cal.  Las  variedades  que  no  decrepitan 
pueden  emplearse  ademas  con  ventaja  para  fun- 
'dir  los  minerales  de  hierro  en  los  altos  hornos,  y 
para  los  usos  domésticos. 

Las  htdloi  útomíu  y  duros  son  principalmente 
^estimadas  para  la  fobricacion  del  cok.  El  producto 
de  su  carbootzacien  es  poco  esponjoso,  denso  y 
Hiotado  de  una  fuerte  cobesion.  Usase  perfecta- 
Doente  en  las  operaciones  metalúrgicas  para  la  fu- 
«ion  de  los  minerales  áp  hierro. 

Las  hullaserasíu  llamadas  por  los  franceses  m«- 
réchales  y  las  hullas  cra$at  aellama^stensoj  son 
las,  que  mejor  Convienen  para  las  herrerías  y  para 
xalentar  los  hornos  de  reverbero  á  una  alta  tem- 
peratura. Las  hullas  crasas  de  llama  arga  cen- 
^ienen  perfectamente  para  la  fal^ricacion  del  gas 
para  el  alumbrado,  porque  suministran  muchos 
productos  gaseosos  car^dorde  carbaro  de  hidró- 

feoo  en  cantidad  suficiente  para  asegurar  so  pa- 
dr  ttomioador.  El  cok  que  producen  es  muy  es- 
¡ponjoso  y  no  es  tan  conveniente  para  las  aplica- 
ciones metalúr^cas  como  el  cok  compacto  y  duro. 
Las  hullas  sscas  és  Hama  esteñsa^  dan  un  cok 
que  no  tiene  consistencia  alguna.  Sin  embargo, 
•oo  buenas  para  las  calderas  de  vapor  y  para  to- 
dos los  ufios  que  no  exigen  una  temperatura  muy 
elevada,  pero^convienen  poca  para  las  operacio- 
nes metalúrgicas.  Su  poder  calonfico  y  sa  tempe- 
TOMO   II. 


i^tura  de  oombustion  son  ya  muy  iníeríores  á  los 
de  los  grupo»  precedentes. 

Las  Hgnitas  sirven  para  las  evaporaciones,  pa- 
ra calentar  las  calderas,  para  cocer  la  cal  y  los  la- 
drillos, y  para  la  calefacción  doméstica;  su  tempe- 
ratura de  combustión  es  poco  elevada. 

Hay  ademas  otros  elementos  de  que  es  preciso 
tener  cuenta  para  determinar  el  valor  de  los  com- 
bustibles minerales;  estos  son: 

4.<>  NaiuraiBta  y  cantidad  de  lastem%as.  Las 
cenizas  de  las  hullas  varían  poco  en  su  naturaleza. 
Casi  siempre  son  arcillosas:  aunque  también  se 
encuentra  en  ellas  óxido  de  hierro,  cai1>enato  y 
sulfato  de  cal.  La  cantidad  de  cenHeas  que  dejan 
los  combustibles  minerales  varia  estraordinaria- 
mente  de  una  á  otra  capa,  y  aun  en  las  diferentes 
partes  de  una  misma,  pero  es  raro  que,  por  térmi- 
no medio,  sea  tan  corta  como  la  seJQalada  en  la 
tabla  precedente. 

2.0  Piritas  de  hierre.  Esta  materia  se  eacueni- 
tra  por  desgracia  con  mucha  frecuencia  en  las  hu- 
llas, y  perjudica  notablemente  su  calidad.  Hállase 
diseminada  en  pequeños  cristales,  á  veces  apenas 
visibles,  éntrelas  hojuelas  de  la  hulla.  Con  et  con- 
tacto del  airo  húmedo,  la  pirita  se  trasforma  en 
sulfate  absorbiendo  el  oxígeno,  y  de  aquí  resuUa 
una  espansion  que  reduce  á  pelvo  la  hoila.  Cuan* 
do  esta  descomposición  se  verifica  en  el  interior 
de  las  minas,  el  desprendimiento  dd  calor  que  la 
acompaña  puede  ser  de  tal  naturaleza  que  prenda 
fuego  á  la  huUa;  se  ven  muchos  incendios  produ- 
cidos por  esta  causa.  Por  último,  las  hullas  pirito- 
sas solo  pueden  servir  para  un  reducido  número 
de  osos,  |>orquu  el  azufre  que  contienen  corroe 
poco  á  poco  el  fondo  de  las  calderas,  los  tubos,  y 
altera  la  calidad  de  les  metales  con  que  el  com- 
bustible se  halla  en  contacto. 

Guando  se  queman  las  hullas,  el  azufre  de  |as 
piritas  se  desprende  en  estado  de  ácido  sulfuroso, 
y  el  hierro  queda  en  las  cenizas  en  estado  de  pe- 
róxido. Cuando  la  hulla  contiene  al  mismo  tiempo 
carbonato  de  cal,  una  parte  del  azufre  queda  re- 
tenido en  las  cenizas  en  estado  de  sulfato. 

Para  terminar  lo  relativo  á  los  combustibles 
minerales,  dijgamos  alguna  cosa  de  los  productos 
de  su  destilación  y  de  su  combustión. 

Las  bullas  dan  por  la  destilación  de  los  gases 
combustibles  agua  amoniacal  muchas  veces,  acei- 
tes empireumáticos,  y  dejan  ademas  un  residuo 
carbonoso  ó  cok.  El  amoniaco  procede  del  ázoe 
del  combustible,  y  se  encuentra  en  estado  de  car^ 
booato  ó  de  hidrosulfato  en  los  productos  de  la  des- 
tilación. Los  aceites  empireumáticos  están  forma- 
dos por  gran  número  de  principios  inmediatos  di- 
ferentes, entre  los  cuale^puede  citarse  la  naftalina^ 
que  obstruye  muy  á  menudo  los  tubos  de  condoc- 
cion  de  las  fábricas  de  «is  para  el  alumbrado. 

El  gas  para  el  alumbraao  preparada  con  hulla 
es  una  mezcla  de  muchos  gases  hidrogenados  y 
de  óxido  de  carbono,  que  tiene  en  disolución  car- 
bures de  hidrógeno  en  estado  de  vapor.  La  com- 
posición-de  los  diversos  aases  para  el  alumbrado 
y  las  circunstancias  mas  favorables  á  su  produc- 
ción, se  hallan  descritas  en  el  artículo  alosbi^do. 
Cok*  Llámase  asi  el  producto  de  la  carboniza^ 
cion  de  la  hulla,  y  de  el  se  hace  un  gran  uso  en 
los  trabajos  metainrgicos;  aparece  en  masas  poro- 
sas coino  la  piedra  pómez  y  tanto  mas  duras  cuan- 
to menos  grandes  son  las  cavidades  de  los  poros; 
tiene  un  brillo  casi  metálico,  y  su  color  es  de  g[r¡s 
de  hierro.  El  hectolitro  de  cok  pesa,  por  término 
medÍQ«  40  ó  SO  kilogramos.  Atrae  la  humedad  del 
aire»  aunque  menos  que  el  carbón  de  lefia* 
4S 
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El  cok  preparado  en  grande  no  reliene  una 
canlidad  notable  de  materias  volátiles  combusti- 
bles: por  otra  parte  su  poder  calorífico  solo  difiere 
de  el  del  carbono  por  la  cantidad  de  cenizas  que 
contiene,  que  generalmente  se  eleva  á  40  y  basta 
45  por  400. 

La  pirita  de  hierro  contenida  en  las  hullas,  se 
encuentra  en  el  cok  en  estado  de  proto-solturo;se 
conoce  difícilmente ,  porque  su  color  es  casi  el 
mismo  que  el  del  cok,  pero  es  fácil  averiguar  su 
presencia  por  medio  del  ácido  hidroclórico,  que 

Í produce  un  desprendimiento  de  hidrógeno  sut- 
urado. 

Para  convertir  la  hulla  en  cok,  se  quema  en 
aparatos  ¿  propósito,  empleando,  ó  bien  el  carbón 
de  toda  mezcla,  ó  bien  clasificando  este  en  [terro- 
nes, terroncillos  v  polvo  para  obtener  productos 
de  diferentes  cualiaades.  (Véase  cok). 

El  cok  es  de  una  combustión  difícil,  pero  per- 
mite obtener  en  los  hornos  una  temperatura  no- 
tablemente superior  i  la  que  produciría  el  carbón 
de  leña.  Ya  veremos  mas  adelante  en  qué  consiste 
esta  circunstancia. 

III.  oso  DE  LAS  DIVEBSAS  CLASES  DE  COMBUSTIBLES. 

El  calor  desarrollado  por  la  combustión  se  disper- 
sa de  dos  maneras  diferentes:  una  parte  es  irra- 
diada por  la  combustión  inflamada,  la  otra  es  ar- 
rastrada por  los  productos  gaseosos  de  la  combus- 
tión. En  ciertos  casos,  como  en  el  de  las  chime- 
neas que  sirven  para  la  calefacción  doméstica,  so- 
lo se  utiliza  el  calor  irradiante. 

Cuando,  por  el  contrario, 
la  combustión  se  opera  "en  un 
recinto  cerrado,  como  en  los  fo- 
Kooes  de  los  hornos  de  rever- 
pero,  el  calor  disperso  por  la 
irradiación  del  combustible  sir- 
ve para  calentar  las  paredes 
del  togon.  Desde  el  momento  en 
que  estas  lleguen  á  una  tempe- 
ratura fija,  todo  el  calor  desar- 
rollado es  arrastrado  por  los  ^a  - 
seíf  que  pueden  entonces  calen- 
tarse hasta  un  grado  que  he- 
mos llamado  la  temperatura  de 
combustión,  pues  el  calor  irra- 
diado por  las  paredes  es  i^ual 
al  irradiado  por  el  combustible 
incandescente. 

Mr.  Peclet  ha  determinado, 
por  medio  de  un  apjrato  par- 
ticular, la  cantidad  del  calor  to- 
tal que  se  dispersa  por  la  irra- 
diación en  cada  combustible.  Ha 
libado  á  deducir  que  el  carbón 
inflamado  irradia  mas  que  los 
llamas;  por  eso  Mr.  Peclet  ad-  , 

mite  que,  para  el  carbón  de  le-        . 
fia,  el  calor  irradiado  es  la  mitad  del  calor  total, 
al  paso  que  para  la  leña  solo  son  los  2/5. 

Los  aparatos  en  que  se  utilizan  los  combusti- 
bles tienen  formas  y  destinos  muy  variados. 

En  el  caso  mas  sencillo,  el  de  la  calefacción  do- 
méstica, solo  se  utiliza  generalmente  el  calor  irra- 
diado; este  es  el  caso  de  los  fogones  de  chimenea. 
Cuando  se  hace  uso  de  estufas,  casi  todo  el  calor 
desarrollado  por  la  combustión,  podría  en  rigor, 
trasmitirse  al  aire  de  la  sala  por, intermedio  déla 
estufa  y  de  la  chimenea.  (Véase  el  articulo  ca- 

LEPACCIO^). 

Los  aparatos  empleados  en  las  artes  para  uti- 
lizar los  combustibles  pueden  dividirse  en  dos 
grandes  secciones:  la  primera  comprende  todos 


aquellos  én  que  la  materia  que  debo  calentarse  do 
está  en  contacto  directo  con  el  combustible.  Pue- 
dei>  colocarse  ademas  en  esta  clase  ó  para  calen- 
tar las  calderas  de  vapor,  los  hornos  de  reverbero 
de  formas  tan  variadas  que  se  usan  para  el  trata- 
miento de  los  minerales  y  los  hornos  de  loza  ó  por- 
celana. 

La  segunda  sección  comprende  todos  los  apa- 
ratos en  que  la  materia  que  debe  calentarse  está 
en  contacto  directo  con  el  combustible.  Las  fra- 

§uas  de  los  herradores,  los  hornillos  de  afinación 
e  los  metales,  todos  los  horno.^  de  tina  que  sir- 
ven para  el  tratamiento  de  los  minerales  metáli- 
co>;  y  para  la  fusión  de  Tos  metales  pertenecen  á  la 
clase  de  que  hablamos. 

Usase  generalmente  de  los  combustibles  qae 
hacen  llama  en  todos  los  aparatos  de  la  primera 
sección;  en  los  de  la  secunda»  por  el  contrarío, 
solo  se  emplean  combastibles  carbonizados. 

Vamos  á  indicar  rápidamente  las  circunstancias 
principales  del  uso  de  los  combastibles  en  estas 
dos  clases  de  aparatos. 

Primera  clase.  El  combustible  se  coloca  gene- 
ralmente sobre  una  rejilla,  y  su  espesor  no  pasa 
de  20  á  25  centímetros  (8  y  ^Uk  10  y  V»  puli- 
das). El  aire  llega  por  debajo  de  la  rejilla,  se  in- 
troduce á  través  do  las  barrillas,  y  atraviesa  el 
combustible  incandescente.  Los  productos  de  la 
combustión,  después  de  haberle  aespoiado  por  el 
contacto  con  la  materia  que  debe  calentarse  de 
una  parte  mas  ó  menos  considerable  del  calor  que 


879 

arrastran,  salen  por  una  chimenea  colocada  en  el 
etro  estremo  del  hornillo,  que  determina  el  tiro  ó 
aspiración.  (Véase  chimcmba). 

Los  hornillos  de  calderas  (/iy.  879),  se  dispo- 
nen de  modo  que  la  superficie  A  de  ella,  en  con- 
tacto con  los  productos  de  la  combustión  qae  se 
opera  sobre  la  rejilla  G,  tenga  un  desenvolvimien- 
to suficiente,  con  objeto  de  que  dichos  productos 
no  lleguen  á  la  chimenea  D,  sino  después  de  ha- 
ber abandonado  la  mayor  parte  de  sa  calórico. 

La  esperieacia  enseña  aue  la  cantidad  de  aire 
que  atraviesa  en  este  caso  la  rejilla,  es  general- 
mente doble  de  la  que  se  necesita  para  quemar 
por  completo  al  combustible;  y,  sin  embargo,  es- 
tos hornos,  según  hoy  se  copstruyen,  producen 
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casi  constantemente  hamo,  circunstancia  que  se 
emplea  del  modo  siguiente:  el  carbono  muy  divi- 
dido que  constituye  el  humo,  resulta  de  una  com- 
bustión incompleta  de  los  carburos  de  hidrógeno 
desarrollados  por  el  combustible.  Para  ciuemarlo 
por  el  oxígeno  atmosférico^  es  necesario  que  la 
mezcla  sea  conducida  á  una  temperatura  muy 
elevada;  ahora  bien.á  cierta  distancia  déla  reji- 
lla, la  mayor  parte  del  calor  producido  es  absor- 
bido ya  por  las  calderas  y  su  temperatura  no  es 
bastante  elevada  para  producir  la  combustión  del 
humo. 

En  un  horno  de  reverbero  {¡igs.  880  y  881),  la 


rejilla  ¿,  está  separada  de  la  solera  f,  en  donde 
se  encuentra  la  materia  que  debe  calentarse,  por 
un  muro  de  ladrillos  c,  que  se  llama  puente  ó  aj« 
turillo^  Este  puente  se  coloca  muy  elevado  sobre 
el  suelo,  cuando  se  teme  la  oxidación  de  la  mate- 
ria que  se  calienta,  para  que  la  corriente  del  gas» 
siga  por  la  bóveda  del  horno,  y  el  metal  no  se  ca- 
liente sino  por  la  irradiación  de  dicha  bóveda.     . 

El  análisis  del  aire  de  las  chimeneas  de  los 
hornos  de  reverbero  en  que  se  produce  una  tem* 
peratura  muy  elevada,  como  los  hornos  para  pud- 
lar  y  recalentar  el  hierro,  manifiesta  que  apenas 
,hay,  por  término  medio,  sino  7  ú  8  por  100  de  ai- 
re no  desoxigenado  por  los  productos  de  la  com- 
bustión. Esta  pequeña  cantidad  de  aire  parece  su<^ 
ficiente  para  impedir  la  formación  de  los  gases 
combustibles.  Si  fuera  mayor,  seria  perjudicialpor- 
que  absorbería,  perdiéndola  completamente  para 
calentarse,  una  parte  del  calor  desarrollado  por  la 
combustión,  y  de  consiguiente  baiaria  proporcio- 
nalmente  la  temperatura  producida  por  ella.  Esta 
temperatura  sena  un  máximum,  si  el  combusti- 
ble y  el  aire  se  cambiaran  recíproca  y  completa- 
mente en  agua,  ácido  carbónico  y  ázoe. 

Al  abandonar  el  suelo  del  hornp,  la  corriente 
de  gas  debe  poseer  todavía  una  temperatura  su- 
perior á  aquella  á  que  deben  llegar  tas  materias 
que  en  él  se  encuentran  colocadas. )Ha y,  pues,  una 
gran  cantidad  de  calor  arrastrado  por  la  chime- 
nea, y  la  que  se  utiliza  en  realidad  por  el  suelo  de 
los  hornos  para  recalentar  el  hierro  no  pasa  de 
40  por  400  del  calor  de  la  combustión  total.  En 
algunas  fábricas  se  ha  principiado  á  intercalar 
entre  la  chimenea  y  el  suelo  de  los  hornos  unas 
calderas  de  vapor  que  permiten  obtener  los  ^^li¿^ 


del  calor  de  combustión,  sin  que  el  tiro  dismimiya 
y  sin  que  aumente  por  eso  el  consumo  del  hierro. 
Todos  los  combustibles  pueden  utilizarse  para 
la  calefacción  de  las  calderas,  porque  no  se  nece- 
sita que  la  temperatura  de  combustión  sea  muy 
elevada.  En  los  hornos  de  reverbero,  los  combus- 
tibles mas  ventajosos  son  aquellos  cuyo  poder  ca- 
lorífico es  mas  elevado,  con  tal  que  tengan  la  pro- 
piedad de  arder  con  llama.  Las  hullas  grasas  de 
buena  calidad  reúnen  las  dos  condiciones.  Es  ne- 
cesario, en  efecto,  para  que  pueda  utilizarse  el 
combustible,  que  la  temperatura  de  combustión 
sea  superior  á  la  que  es  preciso  producir  sobre  el 
suelo  del  horno.  Por  eso  en  los  hornos  para 
soldar  el  hierro  es  preciso  llegar^cuando  me- 
nos á  1,500°.  Ahora  bien,  es  evidente  que  se 
llegará  á  solaar  el  hierro  con  mas  prontitud, 
cuanto  mayor'  sea  la  diferencia  entre  esta 
temperatura  límite  y  la  temperatura  que  po- 
sea la  corriente  del  gas.  A  medida  que  se 
eleve  la  temperatura  de  combustión,  mas 
considerable  será  la  cantidad  de  calor  utili- 
zada, y,  por  consiguiente,  menos  calorías 
se  consumiráapara  producir  el  efecto  busca- 
do. De  este  modoso  esplica  también  por  qué 
hay  economía  en  servirse  de  ciertos  com- 
bustibles con  preferencia  á  otros,  aunque 
la  caloría  del  que  se  prefiera  sea  mas  cara 
que  la  caloría  del  otro,  y  por  qué  un  com- 
bustible dado  no  podrá  producir  el  resulta- 
do que  se  espera,  cualquiera  que  sea  la  can- 
tidad en  que  se  use,  si  su  temperatura  de 
combustión  es  inferior,  ó  solamente  igual,  á 
la  temperatura  buscada. 

La  preferencia  dada  á  los  combustibles 
de  llama  con  respecto  á  los  combustibles 
carbonizados,  en  la  calefacción  de  los  hor- 
nos de  reverbero,  se  esplica  por  la  circuns- 
tancia de  que  la  mezcla  de  los  gases  combusti- 
bles producidos  por  la  destilación  de  la  hulla  con 
el  aire,  no  se  hace  completamente  sino  sobro  el 
suelo  del  horno.  En  esta  parte,  pues,  del  aparato* 
existe  el  máximum  detemperatura.  Con  un  com- 
bustible que  solo  contenga  pocas  materias  volá- 
tiles, el  máximum  se  producirá  á  una  pequeña 
distancia  déla  rejilla,  y  la  temperatura  de  los  ga- 
ses será  ya  sensiblemente  menor  á  su  llegada  so- 
bre el  suek). 

Pueden  hacerse  arder  con  llama  los  combusti- 
bles fíjoSjj  como  el  cok  ó  la  antracita,  lanzando 
por  debajo  de  la  rejilla  vapor  de  agua  en  peque- 
ñas cantidades.  Esta  produce,  en  contacto  con  el 
combustible  incandescente  ácido  carbónico  é  hi- 
drógeno, gases  que  no  se  mezclan  completa- 
mente con  el  aire,  sino  á  cierta  distancia,  de  suer- 
te que  el  lugar  de  la  combustión  se  encuentra 
aproximado  al  suelo.  El  uso  de)  vapor  de  agua 
parece  haber  producido  resultados  ventajosos  pa- 
ra la  combustión  de  la  antracita  sobre  las  rejillas 
de  los  hornos  de  reverbero  y  de  los  hornillos  de 
calderas. 

.  No  se  ha  observado  ningún  humo  en  los  hor- 
nos de  reverbero  de  alta  temperatura,  sino  en  el 
momento  de  cargar  el  combustible  sobre  la  reji- 
lla, y,  sin  embargo,  el  esceso  de  aire  es  aqui  me- 
nos considerable  que  en  las  chimeneas  de  los  hor- 
nillos de  calderas;  la  elevada  temperatura  de 
la  mezcla  gaseosa  esplica  esta  circuostencia.  La 
materia  carbonosa  que  constituye  el  humo  debe 
necesariamente  desaparecer,  si^a  por  el  oxígeno 
del  aire  en  esceso,  sea  por  la  acción  del  ácido  car  • 
bonico  existente  ya  en  la  corriente  del  gas.  En  el 
momento  en  que  se  carga  la  hulla  sobre  la  rejilla, 
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la  destilación  casi  instantánea  que  espertmentao 
todos  los  troaos  peqaefios  al  Hegar  á  un  horpillo 
muy  caldeado,  esplica  la  presencia  del  humo. 

Para  los  casos,  en  queconTíene  evitar  con  mu- 
eho  cuidado  que  la  materia  que  ha  de  calentarse 
esté  en  contacto  con  el  aire,  de  hace  uso  éiel  gé- 
nero de  combustión,  llamado  <Uh  llama  ifwernda, 
que  se  emplea  principalmente  para  cocer  la  loza 
V  la  norcelana* 

Laft/ly5.  893,  883,  884  y  8a5  representan  el 
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gnn  ciertas  leyy  partienlares  que  exigen  alguna , 
esprtcacion. 

Cuando  el  aire  atraviesa  un  espesor  algo  con- 
siderable de  carbón,  este  se  quema  de  dos  mane- 
ras diferentes^  El  oxígeno  del  aire,  introduciéndo- 
se en  el  horno,  forma  primero  ¿ddo  carbónico,  y 
este  gas,  atraTesando  una  nueva  capa  de  combus- 
tible incandescente,  se  trasforma  en  óxido  d» 
carbono  doblando  de  Tolúmen^  Se  puede,  pues 
dividir  en  tres  zonas  distintas  el  espacie  conprtft- 
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corte  vertical  y  tres  cortes  horizontales  de  un 
homo  destinado  á  la  cochura  de  la  loza  fina;  tie- 
ne la  forma  de  una  torre  redonda  cerrada  con  una 
bóveda,  y  colocada  en  el  interior  de  una  gran  ca- 
vidad ó  chhnenea  TT.  Se  colocan  en  !a  torre  D 
las  piezas  que  han  de  cocerse:  la  torre  comunica 
con  el  esterior  por  siete  hornillos  a,<i.  El  combus- 
tible, que  es  lefia  seca  cortada  en  pequefios  tro- 
z  os,  se  coloca  sobre  una  rejilla  colocada  en  el 
punto  f.  El  aire  se  introduce  aqui  en  el  homo  de 
arriba  bbajo,  y  antes  de  llegar  á  la  rejilla,  atra- 
viesa primero  m  lefia  que  acaba  de  colocarse,  y 
después  el  carbón  que  e^tá  debajo.  Los  productos 
de  la  destilación  de  la  lefia  se  ven  obligados,  pues, 
á  atravesar,  mezclados  con  el  aire  no  quemado, 
el  carbón  incandescente.  De  éste  modo  se  encuen- 
tran elevados  á  una  temperatura  muy  alta,  y  esta 
circuQstancia  produce  la  combustión  completa  del 
humo. 

Las  aberturas  &',ft',  que  se  marcan  debajo  de 
la  rejilla,  solo'  sirven  para  estraer  las  cenizas. 
Segunda  cla$$.  En  todos  los  apa  ratos  que  pre- 
ceden, trátase  siempre  de  producir  una  combus- 
tión tan  completa  como  sea  posible.  Los  produc- 
tos de  dicha  combustión  son  el  a(;ua.  el  ácido  car- 
bónico y  el  ázoe.  El  aire,  no  tenienao  que  atrave- 
sar sino  una  capa  poco  espesa  de  combustible,  es 
generalmente  llamado  al  hornillo  por  la  simple 
atracción  de  la  chimenea.  En  todos  los  hornillos 
de  la  segunda  clase,  el  combustible  se  encuentra 
formando  una  capa  espesa,  y  el  aire  se  inyecta  en 
ella,  bajo  cierta  presión,  por  una  máquina  soplan- 
te por  medio  de  un  orinciaparticular  poco  ancho, 
Uamado  tobera^  La  combustión  opérase  tqai  se- 


dido  entre  la  entrada  del  aire  y  la  safida  del  gas: 
4.*  la  zona  en  que  principia  la  combustión:  aqor 
se  encuentra  ácido  carbónico,  oxígeno  y  ázoe;  el 
oxígeno  disminuye  constantemente  á  medida  que 
se  aleja  de  la  tobera,  y  produce  un  volámea  igual 
al  suyo  de  ácido  carbónico:  2.*  la  zona  en  gue  le 
efectna  la  trssformacíon  del  áóido  carbónico  eo 
óxido  de  carbono:  3.*  en  fin,  aquella  en  que  todo 
el  oxígeno  atmosférico  se  cambia  completamente 
en  óxido  de  carbono.  Gomo  este  gas  no  contíene 
mas  que  medio  volumen  de  oxígeno,  la  compoá* 
cion  de  la  columna  gaseosa  eñ  esta  región  esta- 
rá representada  por  79  volúmenes  de  ázoe  y  4S 
de  óxido  de  carbono  ó  65.6  del  primero  y  54.4  del 
segundo. 

La  esperiencia  ensefia  que  las  dos  primeras 
zonas  solo'ocupan.  en  la  mayor  parte  de  los  hor- 
nos de  corriente  de  aire  forzado,  un  espacio  ño- 
co considerable,  cuya  estension  varía  con  la  velo- 
cidad y  la  temperatura  del  aire,  de  una  parte,  y 
la  naturaleza  ael  combustible  de  otra.  En  los  al- 
tos hornos  para  fundir  los  minerales  de  hierro,  sa 
puede  admitir,  como  límite  superior,  que  é4a 
centímetros  (i  7  pulgadas)  de  distancia  de  la  to- 
bera, el  oxígeno  del  aire  está  completamente  caoH 
biado  en  óxido  de  carbono.  Este  hecho  lleca  á  ser 
de  gran  importancia,  cuando  se  le  une  el  efecto 
colorífico  producido  por  la  trasforroacion  del  ácido 
carbónico  en  óxiao  de  carbono.  Dedúcese  fteil- 
mentedelos  esperipientos  precitados  de  Dulong 
que  debe  haber  en  este  caso  absorpion  de  una  gran 
cantidad  de  calor',  y,  por  consiguiente,  nn  descen- 
so considerable  en  la  tepiperatura  de  la  coJumoa 
gaseosa  ascen^Jepte. 
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Eo  efecle,  8e§un  Dulong.  no  litro  de  vapor  de 
carboDO  (4Rr-077)  da,  al  trafformai se  en  2  litros 
de  ácido  carbÓDico,  7858  calorías;  estos  2  litros  de 
ácido  carbónico  tomarán  un  litro  de  vapor  de  car- 
bono ó  4gT.077,  paia  formar  4  litros  de  óxido  de 
carbono  qne  desarrollarán,  por  su  CGmbDstion 
completa,  12520  unidades  de  calor. 

líe  aqui,  pues,  78584-42520=20378  calorías 
producidas  por  Ja  combustión  completa  de  2  litros 
(^.i54)  de  vapor  de  carbón.  Ahora  bien,  estos  2 
litros  de  vapor  de  carbono,  trasforméndose direc- 
tamente en  ácido  carbónico,  solo  hubieran  produ- 
cido 2X7858  ó  45746  calorías.  Dedúcese  necesa- 
riamente que  la  diferencia  4662  reprejenla  la  can- 
tidad de  calor  que  ba  pasado  al  estado  delátente 
por  la  trasformacion  de  2  litros  de  ácido  carbónico 
«n  4  litros  de  óxido  de  carbono. 

Asi,  pues,  quemando  un  combustible  fijo  en 
capa  espesa  por  una  corriente  4e  aire  foftade, 
tiénense  dos  efectos  caloríficos  inversos,  produci- 
dos por  dos  cantidades  de  carbono.  La  primera 
combustión  que  da  lugar  al  ácido  carbónico,  pro- 
duce una  temperatura  muy  elevada.  La  trasforma- 
cion de  este  ácido  carbónico  en  óxido  de  carbonp 
determina,  por  el  contrario,  un  descenso  conside- 
rable de  temperatura. 

Este  resultado  esplica  por  qué  en  los  hornillos 
de  corriente  forzada  de  aire,  el  lugar  del  máxi- 
mum de  temperatura  es  poco  estenso.  También  se 
ve  cuanto  importa  que  el  espesor  del  combustible 
sobre  las  rejillas  de  los  hornos  de  reverbero  no 
sea  muy  grande,  pues  resultaría  una  formación  de 
óxido  de  carbono  y  un  descenso  correspondiente 
en  la  temperatura  de  la  corriente  gaseosa. 

Igntre  Ion  aparatos  alimentados  por  una  cor- 
riente forzada  ae  aire,  los  que  llevan  especialmente 
el  nombre  de  fogones  [fraguas  de  herrador,  hornos 
de  re/lnacton}^ se  componen  de  una  simple  cavidad 
c  clocada  debaio  de  la  tobera,  que  se  llama  el  crisol. 
Por  lo  común  hay  en  la  mayor  parte  de  estos  hornos 
un  espesor  de  30á  40  centímetros  (43  á  47  pulgadas) 
de  carbón  por  encima  de  las  toberas,  ae  suerte 
Que  los  productos  de  la  combustión  contienen  or- 
aínaríamente  una  gran  cantidad  de  óxido  de  car- 
bono. Cuando  estos  hornos  sirven  para  calentar 
barras  metálicas,  los  obreros  saben  perfectamen- 
te gue  colocada  la  barra  en  el  homo  en  cierta  po- 
sición se  calienta  mucho  antes  que  puesta  en  cual- 
quiera otra.  En  los  hornos  para  afinar  la  fundi- 
ción que  reciben  el  aire  bajo  una  presión  de 
0m.03  demercurío,  el  lugar  dei  máximum  de  tem- 
peratura está  á  40  ó  42  centímetros  de  distanc  ¡a 
de  la  boca  de  la  tobera.  La  esperiencia  ensefia 
también  que  los  gases  aspirados  en  esta  región  de) 
fiíego  contienen  mas  áciao  carbónico  que  los  aspi- 
rados en  cualquiera  otra. 

Los  demás  aparatos  de  corriente  de  aire  forza- 
do llevan  generalmente  el  nombre  de  hornos  de 
cnba^  porque  hay  encima  de  la  tobera  un  espacio 
▼acfo  llamado  cii¿a,  cuyas  dimensiones  son  por  lo 
común  bastante  considerables,  y  que  se  llena 
mientras  dura  la  operación  con  el  combustible  y 
la  materia  sobre  que  se  trabaja.  Estofe  hornos  se 
emplean  para  el  tratamiento  de  los  minerales  me- 
tálicos y  la  fusión  de  los  metales.  Háylos  de  mu- 
chas clases,  cuyas  dimensiones  y  foimas  varían 
según  el  uso  á  que  se  destinan.  Los  hornos  de 
ntangaépavaSy  los  altos  Adrnos  para  fundir  el 
hierro,  y  los  cubilotes  para  volver  á  fundir  el 
hierro  colado,  pertenecen  á  esta  clase  de  apa- 
ratos. 

La  /?{/.  886  que  representa  el  corte  de  un  alto 
horno  de  hierro,  alimentado  con  qárbcp  de  lefia, 


dará  una  idea  general  de  estos  hornos:  el  carbón 
y  el  mineral  de  hierro  se  cargan  por  la  abertura 
superior  p,  que  lleva  el  nombre  de  gollete,  boca  ó 
tragante.  El  aire  se  proyecta  en  el  homo  por  las 
toberas  T,  pgr  medio  de  unos  tubos  que  comunicáis 
con  la  máquina  sopladora.  En  esta  clase  de  bor-, 
nos  hay  una  columna  gaseosa  ascendente,  que  se 
escapa  por  la  abertuia  superior  D,  y  una  columna 
sólida  descendente  formada  por  el  carbón  y  los 
minerales.  Al  llegar  delante  de  la  tobera  ,  el^ 
carbón  se  inflama  completamente  ;  el  mineral 
se  funde  entonces  y  se  separa  en  dos  partes, 
la  fundición  y  las  natas^  especie  de  vidrio  formadp, 
por  los  elementos  terrosos  del  mineral  y  del  fun- 
dente. Estas  dos  materias,  la  fundición  y  las  esco-. 
rias,  se  reúnen  en  el  crísol  A,  en  donde  se  sepa- 
ran en  virtud  de  su  gravedad  específica  relativa,^ 
y  las  escenas  se  precipitan  á  la  parte  esterior. 

Las  reacciones  que  se  verifican  en  los  altos 
hornos  se  deducen  naturalmente  de  los  principios 
que  antes  hemos  espuesto.  La  %«ma  de  fusión  de 
los  minerales  ocupa  en  el  horno  una  altura  de.3a 
centímetros  (43  pulgadas)  desde  la  tobera,  y  la 
esperiencia  ensefia  aue  la  combpstion  del  carbón 
se  opera  por  completo  en  este  espacio,  y  que  el  lí- 
mite superior  de  la  zona  de  fusión  corresponde 
precisamente  al  punto  en  que  el  ácido  carbónico 
se  cambia  por  completo  en  óxido  de  carbono.  El 
calor  sensible  que  conserva  la  columna  gaseosa, 
después  de  esta  reacción,  se  comunica  á  los  mate- 
riales sólidos  de  la  columna  descendente  Arras- 
tra todos  los  elementos  volátiles  del  mineral  y  del 
carbón^  tales  como  el  agua  del  mineral,  el  ácido 
carbónico  de  la  calcárea  usada  como  fundente,  y 
los  productos  déla  destilación  del  carbón,  al  pro- 
pio tiempo  que  el  óxido  de  carbono  convierte  al 
oxido  de  hierro  en  metal,  pasando  antes  por  el  es  -. 
tado  de  ácido  carbónico. 

La  trasformacion  completa  del  oxígeno  atmos- 
férico en  óxido  de  carbono  no  tiene  lugar  en  to- 
dos los  hornos  de  cuba.  Asi,  por  ejemplo,  en  los 
cubilotes  ifigs,  887  y  888,  en  que  se  refunde  el 
hierro  colado  para  moldería,  se  encuentra  que  los 
gases,  á  su  salida  del  horno,  todavía  contienen 
cantidades  muy  considerables  de  ácido  carbónico, 
aun  cuando  hayan  atravesado  una  altura  de  2  ó  ^ 
metros  (7  á  iO  pies)  de  fundición  y  de  cok.  Hay 
una  ventaja  palmaría  en  que  asi  suceda,  pues  la 
trasformacion  del  ácido  carbónico  en  óxido  de 
carbono  produce  é  la  vez  un  consumo  de  carbón  y 
una  absorción  de  calor.  El  máximun  de  efecto 
útil  del  combustible,  correspondería  evidentemcn^ 
te  á  la  trasformacion  del  oxígeno  atmosférico  en 
ácido  carbónico  tan  solo. 

Por  el  contrarío,  en  los  altos  hornos  es  necesa- 
rio que  el  ácido  carbónico  se  cambie  completa- 
mente en  óxido  de  carbono,  á  fin  de  que  el  hier- 
ro, encerrado  en  la  cuba  pueda  carburizarse  an-  , 
tes  de  llejgar  á  la  zona  de  fusión.  Esta  carburación 
no  tendría  logaren  una  atmósfera  cargada  de  áci- 
do carbónico,  basta  el  hierro  mismo  se  oxidaría 
en  ella  formando  óxido  de  carbono. 

.  La  cantidad  relativa  de  los  combustibles  em- 
pleados en  los  hornos  dista  mucho  de  ser  propor- 
cional á  su  poder  calorífico.  Si  se  comparan  el 
cok  y  el  carbón  de  lefia,  encuéntrase  que  es  pre- 
ciso, por  término  medio,  en  los  altos  hornos,  dos 
veces  mas  de  cok  que  de  carbón  de  lefia  para  ob^* 
tener  el  mismo  peso  de  la  misma  clase  de  fundi- 
ción. En  el  cubilote  se  encuentra,  por  el  contrarío, 
que  se  necesita  tres  veces  roas  de  carbón  de  lefia 

2ue  de  cok  para  refuiidir  400  kilogramos  de  fun- 
icion.  La  esperiencia  ensefia  igualmente  que  en 
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los  hornos  de  aire,  como,  porejempio,  el  usado 
para  la  fabricación  del  acero  fundido,  el  cok  es 
mucho  mas  ycittajoso  que  el  carbón  de  lefia,  y 
que  se  puede,  empleándolo,  obtener  40*'>  piróme- 
trieos  mas  que  con  el  carbón. 

La  esplicacion  de  resultados  tan  singulares, 
dedúcese  naturalmente  áa  las  nociones  que  pro* 
porciona  la  esperiencia  sobre  la  combustibilidad 
relativa  de  las  diferentes  clases  de  carbón.  Asi, 

f)arece  bien  probado  que  el  carbón  de  lefia  tras- 
brma  el  ácido  carbónico  en  óxido  de  carbono  mas 
rápidamente  que  el  cok.  Siempre  que  el  ácido  car- 
bónico deba  ser  completamente  cambiado  en  óxi- 
do de  carbono,  sera  ventajoso  emplear  el  carbón 
de  leña,  porque  con  éste  será  la  estension  de  la 
2ona  oxidante,  permaneciendo  por  lo  dtmas  todas 
las  cosas  iguales,  macho  menos  considerable  que 
con  el  cok.  Cuando,  por  el  contrario,  deba  tras- 
formarse  la  menor  cantidad  posible  de  ácido  car- 
bónico en  óxido  de  carbono,  como  en  los  cubilo- 
tes y  loshorno^de  aire,  el  cok  será  preferible  al 


aire  libre,  al  paso  que  el  cok  se  apaga  enélmoy 
rápidamente.  No  parece  necesario,  para,  espjicar 
las  diferencias  de  combustibilidad  de  los  diversos 
carl)ODes,  admitir  diferencias  en  su  nakiraleza 
química. 

Hemos  dicho  mas  arriba  que  ordinariamente 
solo  se  empleaban  en  los  hornos  de  coba  los 
combustibles  carbonizados.  Hace  algunos  años  se 
trató  de  reemplazarlos  por  combustibles  sin  cocer, 
y  se  hicieron  numerosos  esperimentos  en  las  fa- 
bricas de  hierro  con  objeto  de  sustituir  la  leña  al 
carbón  en  los  altos  hornos.  Creíase  que  se  utili- 
za^ia  en  los  altos  hornos  toda  la  parte  combusti- 
ble que  piérdela  leña 
para  trasformarse  en 
carbón.  Pero  la  espe- 
riencia ha  probado 
qae  en  un  horno  ali- 
mentado en  todo  ó  en 
parte  con  leña ,  es- 
ta '  se  carboniza    en 


886 


carbón  de  leña.  Nosotros  suponemos,  en  todo  \o 
Gue  acabamos  de  decir,  que  la  caloría  del  carbón 
de  leña  no  es  tan  cara  como  la  caloría  del  cok,  ó 
lo  que  es  igual,  nosotros  buscamos  cual  de  los  dos 
combustibles  permite  obtener  un  efecto  dado  con 
^1  menor  ^asto  de  calorías,  independientemente 
de  su  precio  relativo. 

Puede  ocurrir  el  deseo  de  saber  por  qué  el  car^ 
bon  de  leña  trasforma  el  ácido  carbónico  en  óxi- 
do de  carbono  mas  rápidamente  que  el  cok.  La 
porosidad  del  carbón  de  leña  puede  esplicar  edte 
hecho  de  una  manera  satisfactoria.  Según  mon- 
sieur  Mitscherlich,  el  diámetro  medio  de  los  poros 
,  del  carbón  de  leña  es  de  cerca  de  Vioo  ^®  n^ilímo- 
tro.  Comparando  el  peso  del  carbón  seco  con  el 
peso  del  mismo  carbón  mojado  con  agua  y  con  el 
diámetro  de  los  poros,  Mr.  Mitscherlich  ha  calcu- 
lado que  la  superficie  total  de  las  células,  en  un 
pedazo  de  carbón  de  leña  que  pesaba  Ogr.95^, 
era  de  cerca  de  8  metros  cuad raaos.  Como  los  ga- 
ses pueden  penetrar  en  los  poros  del  carbón»  se 
ve  que  bajo  un  pequeño  volumen  les  ofrece  una 
superficie  muy  considerable,  y  que  por  consecuen- 
cia la  acción  química  puede  efectuarse  completa- 
mente en  un  espacio  poco  estenso.  El  colc  está 
muy  distante  de  presentar  una  porosidad  compa- 
rable á  la  del  carbón  de  leña.  Las  mismas  consi- 
deraciones permiten  esplicar  por  qué  el  carbón  de 
leña,  una  vez  encendido,  CQQtinúa  ardiendo  al 


cierta  zona  del  aparato  elevada  muy  por  enciooa 
de  la  zona  de  comoustion,  de  suerte  que  todos  los 
productos  de  la  destilación  salen  con  los  cases 
de  la  columna  ascendente.  Se  ha  comprobado, 
igualmente  que  esta  destilación  de  la  leña  pro- 
duce una  considerable  absorción  do  calor  la- 
tente y  un  gran  descenso  de  temperatura  en  la 
parte  del  horno  en  que  se  efectúa^  En  su  virtud, 
casi  todos  han  vuelto  al  uso  exclusivo  de  los  com- 
bustibles carbonizados.  Conviene  decir,  sin  em- 
bargo^ que  la  leña  tostada  ó  carboa  rojo  se  eoa- 
plea  también  con  ventaja  en  algunos  aJtos  horooi 
de  los  Ardennes,  y  la  razón  es,  sin  duda,  que  la 
leña  tostada  deia  por  su  destilación  en  el  horno 
una  aran  cantidad  de  carbón  ()ue  no  hubiera  dado 
si  SQ  le  hubiera  carbonizado,  en  el  estado  iiatoral> 
por  el  método  ordinario. 

De  la  combustión  de  los  gases,  Háse  visjto  por 
lo  que  precede  que  los  gases  que  se  escapan  por  la 
parte  superior  de  los  hornos  de  cuba  contieoea 
mucho  óxido  de  carbono  y  otros  gases  combusti- 
bles, como  el  hidrógeno,  que  proceden  de  la  des- 
tilación del  carbón.  De  aqui  resultan  las  llamas 
azuladas  que  salen  por  el  gollete  mientras  fnn- 
ciona  el  horno. 

Nunca  se  habia  pensado  en  sacar  partido  deJ 
calor  que  producen  las  llamas  hasta  i809,  en  co- 
ya época  Mr.  Áobertot,  gefe  de  las  herrerías  deb 
Niévre,  hizo  ejecutar  en  sus  fábricas  numerosas 
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construcciones  para  «acar  partido  del  calor  perdi- 
do de  sos  altos  hornos  y  sus  faegos  de  afinación. 
Utilizó  este  calor  con  muy  buea  éxito  para  cocer 
cal  y  ladrillo,  y  para  pasar  los  miáerak»  de  hier- 
ro |x>r  varios  fuegos.  Sos  procedimientos  fueron 
descritos  en  4814  por  Mr.  Bertbior,  que  indicó  al 

f)ropio  tiempo  en  su  memoria  muchos  otros  usos  á 
os  cuales  se  puede  aplicar  esta  fuente  de  calor, 
entre  otros,  al  ccUeifUamierUo  de  tm^  caldera  de 
vapor  destinada  á  suministrar  la  fuerza  motriz 
para  la  máquina  soplante  del  aUo  Aomu.  Pero 
el  uso  de  los  gases  combustibles  de  los  altos  hor- 
nos no  ha  adquirido  gran  importancia  hasta  ha- 
ce algunos  años.  So  ha  reconocido  que  el  calor 
desarrollado  por  su  combustión  estaba  compren- 
dido entre  los  2/3  y  los  3/.  del  \alor  calorífico  del 
car^n  introducido  en  el  norno. 

Hasta  estos  últimos  años,  la  combustión  de  es- 
toe  prodoctos  gaseosos  operóse  libremente  por  el 
aire  atmosférico  que  se  introducía  con  ellos  por 
debajo  de  las  calderas  ó  de  los  hornos  én  donde  su 
calor  debe  utilizarse.  Pero  este  género  do  combus- 
tión era  sobrado  imperfecto,  v  es  fácil  demostrar 
la  causa  é  que  esto  sedebia.  Cuando  se  quema  un 
combustible  sólido  sobre  una  rejilla  ó  en  un  horno 
de  coba,  el  aire  atraído  por  la  chimenea  ó  pro- 
yectado por  la  tobera,  se  mtroduce  ál  mismo  tiem- 
po á  través  de  todos  los  intersticios  que  deja  el 
combustible,  y  la  absorción  del  oxígeno  del  aire 
es,  por  decirlo  asi ,  instantánea»  Cuando,  por  el 
contrario,  un  voltimen  algo  considerable  de  gas 
se  quema  al  aire  libre ,  solo  hay  combustión  en  la 
superficie  de  contacto  del  gas  con  el  aire,  de  don- 
de resulta  necesariamente  que  las  llamas  deben 
prolongarse  á  una  gran  distancia  del  orificio  de  sa- 
lida de  los  gases.  Én  condiciones  semejantes,  no 
es  posible  obtener  de  la  combustión  de  los  gases 
una  temperatura  muy  elevada,  á  causa  del  conti- 
nuo descenso  del  lugar  de  la  combustión^ 

Mr.  Faber  du  Faur,  director  de  la  real  fábrica 
de  Wasseralfingen  (Wurtemberg) ,  ha  resuelto 
completamente  el  problema  de  la  combustión  mas 
ventajosa  de  los  gases,  inyectando  por  el  centro 
de  elfos,  por  un  gran  número  de  orificios,  una  cor- 
riente de  aire  caliente  y  comprimido.  Mezclándose 
casi  instantáneamente  el  aire  y  los  gases,  el  lugar 
de  la  combustión  se  encuentra  invariable  y  á  una 
pequeña  distancia  de  la  entrada  del  aire  y  de  los 
gases  en  el  horno.  Mr.  Faber  du  Faur  ha  llegado  á 
utilizar  de  este  modo  los  gases  de  los  altos  hornos 
para  afinar  la  fundición  y  hasta  para  soldar  el 
Lierro. 

Eb  vista  del  buen  éxito  de  los  ensayos  de 
Mr.  Faber  du  Faur,  se  han  montado  algunos  apa- 
ratos para  el  podlage  de  la  fundición  por  medio  de 
los  gases  de  los  altos  hornos  en  muchas  fábricas 
de  Francia  y  otros  países.  Los  aparatos  de  com- 
bustión tienen  formas  muy  vatiadas,  pero  el  prin- 
cipio de  su  construcción  es  idéntico  al  de  los  hor- 
nos de  Wasseralfingen.  (Véase  hierro). 

De  la  traslormacion  de  los  combustibles  enaa- 
se$.  Una  vez  demostrada  la  posibilidad  de  des- 
arroUar  altas  temperaturas  por  medio  de  la  com- 
bosiion  de  los  §ases,  háse  debido  preguntar  na- 
turalmente si  sena  ventajoso  trasformar  los  com- 
bostibles  sólidos  en  gases  para  emplearlos  en  este 
estado.  Los  esperimentos  hechos  en  Áudincourt 
(Francia),  Prosia  y  Austria,  han  resuelto  afirmati- 
vamente esta  cuestión,  probando  que  podian  uti- 
lizarse de  esta  manera,  para  los  usos  metalúrgicos 
varios  combustibles  de  ningún  uso,  ó  ¿  lo  menos 
poco  ventajosos  en  el  estado  sólido. 

Examinemos  sucesivamente  los  diferentes  me- 


dios que  pueden  emplearse  para  preparar  gase  t 
combustioles. 

i,^La destilación.  La  destilación  en  vasos  cer- 
rados no  puede  emplisarse  ventajosamente  para 
producir  otros  gases  combustibles  que  los  destina  • 
dos  al  alumbrado.  Todos  los  combustibles,  en 
efecto,  dejan  un  residuo  considerable  de  carbón 
que  no  puede  convertirse  en  gas.  Por  otro  lado, 

f>ara  tener  un  volumen  de  gas  suficiente  para  ca  - 
entarun  horno,  sería  necesario  un  gran  número 
de  retortas  calentadas  esteriormente.  El  servicio 
de  estos  aparatos  exigiría  el  uso  do  un  combusti- 
ble para  la  destilación,  y  una  mano  de  obra  con- 
siderable para  la  carga  y  descarga  de  las  retortas. 
Esta  clase  de  generación  de  los  gases  es^  pues,  in- 
dustrialmente  impracticable. 

S.^  Acción  del  vapor  de  agna.  Supongamos 
que  se  llena  un  cilindro  de  hierro  fundido  con 
carbón;  que  este  cilindro  se  eleva  hasta  la  tem- 
peratura roja  por  una  corriente  de  calor  estertor, 
y  que  atraviesa  por  él  una  corriente  de  vapor  de 
agua  fuertemente  calentada  después  de  su  salida 
de  la  caldera.  El  vapor  producirá,  al  contacto  con  el 
carbón,  óxido  decarbono  é  hidrógeno,  en  la  propor- 
ción de  un  volumen  del  primero  y  de  un  volumen 
del  segundo  por  cada  volumen  tie  vapor.  Según 
los  esperimentos  de  Dulong,  la  combustión  del 
óxido  de  carbono  y  del  hidrógeno  desarrolla  mas 
calor  que  la  trasformacion  en  ácido  carbónico  del 
carbón  sólido  que  les  ha  dado  origen.  Dedúcese 
necesariamente  que  ha  habido  absorción  de  calor 
latente  por  el  hecho  de  la  descomposición  del  va- 
por, V  esta  cantidad  de  calor  se  determina  por 
un  cálculo  semejante  al  espuesto  al  principio. 
Bastará,  pues,  poder  restituir  á  cada  instante,  en 
el  interior  del  cilindro,  el  calor  que  se  ha  hecho 
latente  por  la  descomposición  del  vapor.  La  can- 
tidad de  gas  que  puede  producir  cada  cilindro  se 
halla,  según  lo  espuesto,  limitada  por  la  conduc- 
tibilidad para  el  calórico  de  la  envoltura  metálica 
y  del  carnon  que  llena  el  interior.  Será  tanto  mas 
considerable  cuanto  mas  elevada  sea  la  tempera- 
tura del  vapor  introducido. 

Los  esperimentos  hechos  han  confirmado  com- 
pletamente las  deducciones  teóricas  que  prece- 
den, pero  no  han  resuelto  la  Cuestión  industrial. 
3.**  Acción  del  Qire  solo.  Ya  hemos  visto  que 
cuando  se  hace  pasar  una  corriente  forzada  de 
aire  á  través  de  un  combustible,  colocado  en  ca- 
pa de  bastante  espesor,  contenido  en  un  horno  de 
cuba,  el  oxígeno  de  ese  aire  se  cambia  comple- 
tamente en  óxido  de  carbono.  Si  se  supone  que  el 
combustible  no  contiene  partes  volátiles  y  que  el 
aire  esté  completamente  seco,  el  gas  obtenido  es- 
tará únicamente  formado  de  óxido  de  carbono  y 
ázoe  en  la  proporción  de  34.4  del  prímero  y  de 
O'S.Sdel  secundo.  Con  el  aire  húmedo  se  tendrá  en 
los  gases  cierta  cantidad  de  hidrógeno  producido 
por  la  descomposición  del  vapor  de  agua  al  con- 
tacto del  coml>ustible  incandescente.  En  fin,  si  el 
combustible  contiene  ademas  principios  volátiles, 
estos  se  desprenderán  por  destilación  antes  que 
el  carbón  llegue  á  la  zona  de  combustión. 

Los  gases  producidos  con  arreglo  á  lo  quf>  de- 
jamos eepuesto,  contienen  muchos  mas  principios 
combustibles  que  los  ^ases  de  los  altos  hornos  em  - 
pleados  para  la  fabricación  del  hierro  fundido,  y 
su  combustión  permite  desarrollar,  en  un  horno 
de  reverbero,  las  roas  elevadas  temperaturas  que 
so  necesitan  en  las  artes  metalúrgicas. 

Los  principios  teóricos  que  preceden  han  ser- 
vido de  base  para  la  construcción  y  esplotaeion, 
ep  las  fábricas  de  la  compañía  de  Áudincourt,  de 
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hornos  de  reverbero  alimentados  por  generadores 
de  gas  representados  en  corte  y  en  plano  en  las 
/igs.  889y890. 

El  generador  del  zas  ^  es  un  horno  de  cuba 
muy  ancho,  que  recibe  el  aire  atmosférico  por 
una  ó  dos  toberas  I,  t.  Se  carga  el  combustible 
por  la  abertura  B,  que  forma  la  parte  superior  de 
un  vacio  cónico,  la  cual  se  cierra  en  el  mtérvalo 
de  una  á  otra  carga.'  Los  gases  llegan  al  horno  de 
reverbero  por  el  conducto  C;  el  aire  que  debe  ha- 
cerlos arder  se  proyecta  por  lá  cajü  de  viento  F, 
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carbón.  El  análisis  délos  gases  obtenidos  con  esti 
combustible  ha  dado  para  su  composición: 

Acido  carbónico.  ......  0.5 

Oxido  de  carbono 35.3 

Hidrógeno 2.8 

Ázoe 63.Í 

iOOO.O 

Resultado  que  está  de  acuerdo  con  las  indica  * 
ciones  teóricas  que  precedes. 


dividida  por  dos  órdenes  de  aeajeros,  por  medio 
^e  los  cuales  la  combnstion  de  los  gases  se  verifi- 
ca en  el  corto  espacio  colocado  inmediatamente 
nielante  del  suelo  M  del  horno.  El  aire  que  produ- 
ce la  combnstion  de  los  gases  es  calentado ,  antes 
de  llegar  á  k  caja  t,  á  su  paso  por  entre  los  tu- 
bos D,  calentados  por  el  calor  perdido  del  horno, 
y  qué  puede  fácilmente  elevar  su  temperatura  has- 
ta 300<»^  Nada  airemos  acerca  de  la  construcción 
tiel  horno  que  sirve  para  fabricar  las  planchas  de 
•hierro  soldadas,  porque.su  disposición  varia  según 
el  uso  á  que  se  destina. 

El  combustible  que  se  usa  en  el  generador  A  es 
«arbon  menudo  hecho  brasa,  que  se  encuentra 
principalmente  en  el  corazan  de  las  pilas  de  car- 
bonización y  c  orno  residuo  eo  tos  a  unaceoes  de 


Lái  carga  del  combustible  por  la  abertara  B,si 
hace  á  largos  intórvaios.  Se  aguarda  para  cargar 
de  nuevo  el  generador  á  que  el  soldado  de  Us  pie- 
zas haya  concluido.  Si  en  efecto  se  introduce  car- 
bón frío  en  el  generador,  la  temperatura  de  los  gi- 
ses que  salen  por  el  conducto  C  descenderá  cob- 
siderablemente,  y  sucederá  lo  mismo  coa  la  teía* 
peratura  del  horno. 

Es  fácil  espHcar  por  qué  se  ha  uniéoelgeae- 
rador  al  horno  de  reverbero.  Losg^ses  que  pro- 
ceden del  paso  del  aire  á  través  del  carboa  poseen 
una  temperatura  elevada,  que  puede  evaloarse, 
por  térmmo  medio  en  500  ó  600^  Si  eljgenertdor 
estuviera  lejos  del  horno,  una  gran  parte  de  dicho 
calor  se  perdería  por  los  conductos,  y  la  tempera- 
tura de  combustión  descendería  eo  el  horno.  Coa 
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el  método  adoptado  para  la  carga  del  carbón,  se 
\e  aw  la  temperatura  de  los  gases  aumenta  á 
medida  que  la  operación  avanza,  y  por  consi- 

faieiite  la  temperatura  de  combustión  debe  crecer 
asta  el  fin,  circunstancia  muy  favorable  al  éxito 
de  la  operación. 

Del  mismo  modo  se  esplica  la  ventaja  que  bav 
en  emplear,  para  la  combustión  de  los  gases,  el 
aire  caliente  en  lo^ardel  aire  frió.  Resulta  una  ele- 
vación correspondiente  de  la  temperatura  de  com- 
bostiop,  y  va  hemos  visto  mas  arriba  que  cuanto 
mas  elevada  es  la  temperatura  de  elevación,  me- 
nos combustible  se  consume  para  producir  un 
efecto  determinado.  Por  lo  demás,  la  temperatura 
prodocida  en  el  horno  de  reverbero,  representada 
afpH,  es  de  tal  modo  elevada,  que  ha  debido  redu- 
cir  la  temperatura  del  aire  comburente  á  450* 
Gaando  está  calentado  á  500*  es  casi  imposible  im- 
pedir la  fusión  de  la  bóveda  del  horno  después  de 
algunos  dias  de  trabajo,  aunque  se  construya  con 
loa  matenales  mas  refractarios. 

La  cantidad  de  gas  que  llega  al  horno  es  pro- 
poraonal  al  volumen  de  aire  que  penetra  en  el 
«eoerador  por  las  toberas  L  Se  arregla  la  canti- 
dad  de  aire  necesaria  para  la  combustión  de  los 
«asw  por  medio  de  un  registro.  Como  la  com- 
bustión se  opera  aqm  por  presión,  siempre  sale 
una  llama  por  la  pnerU  F  del  homo.  Secun  el 
color  nne  presenta,  se jnzga  fácilmente  si  hay  de- 
masiada cantidad  de  aire  ó  de  gas  en  el  horno, 
lio»  llama  blanquecina  anuncia  la  presencia  del 
oxido  de  carbono  sin  quemar,  al  paso  que  una 
llama  corla  y  amarillenta  indica  un  esceso  de  aire 
Analizando  loe  productos  de  la  combustión  en  el 
bomo,  se  ha  venido  en  conocimiento  de  que  por 
medwde  loa  aspectos  que  presenta  le  llama,  se  po- 
día llegar  muy  fácilmente  á  equilibrar  con  loda 
exactitud  las  cantidades  necesarias  de  aire  y  ca- 
ses, de  suerte  que  se  produjera  una  combustión 
conipleta  sin  introducir  demasiado  oxígeno 

Ptra  qne  el  generador  del  gas  marche  do  una 
manera  continoa  y  reguUr,  es  preciso  que  se  poe- 
da  desembarazar  fácilmente  de  los  residuos  de  la 
combustión.  Afiadiendo  al  carbón  un  fundente 
cnya  naturaleza  y  cantidad  se  determinan  por  la 
composición  de  las  cemzas,  se  forma  una  escoria 
^oe  se  reúne  en  el  crisol  y  desciende  á  la  parte 
infenor  del  generador.  U  regularidad  de  la  mar- 
cha de  estos  aparatos  en  Audincourt  es  muy  no- 
toWe.  Se  les  deja  durante  muchos  meses  encen- 
didos, sin  que  haya  necesidad  de  ninsun  renaro 
Sustituyendo  el  cok  al  carbón  de  lefia  en  e¡ 
generador,  se  obtienen  gases  cuya  composición 
es  en  un  todo  comparable  á  las  de  los  «ases  de 
carbón,  porque  contienen: 

Acido  carbónico a  y 

Oxido  de  carbono.  ......  i  33*5 

Hidrógeno ¡k 

Hidrógeno  sulfurado \  o  2 


Ázoe. 


64.4 


4C0.0 


Como  el  cok  contiene  de  10  á  15  por  100  de 
cenizas  arcillosas,  es  preciso  afiadir  un  fundente 
c^oe  puede  ser  la  caf:  á  esU  se  puede  mezcla? 
cierta  cantidad  de  escorias  de  las 'herrerías.  Con 
«te  adición  la  marcha  del  generador  alimentado 
con  cok^  tan  regular  como  si  se  hiciera  «so  de 
*^*^;J^!;.*®.'®  »?etodo  podria  sin  disputa  sacar- 
separtido  de  losdesperrficiosdel  cok  ó  quepawn 
a  IraTes  de  las  rejillas  en  los  hornos  de  rS?fr" 
oero. 

TOMO  II. 


También  se  han  hecho  algunos  esperímentos 
acerca  del  uso  de  los  combustibles  de  llama  en 
los  generadores  de  gas  análogos  á  los  que  hemos 
descrito  mas  arriba.  Alimentándolos  con  leña  sim- 
plemente desecada  al  aire,  los  gases  pñ)ducidos 
ae  componen  de: 

Acido  carbónico. . 7.^ 

Oxido  de  carbono 32.40 

Hidrógeno. 40.26 

Ázoe 50.41 


100.00 


£stos  gases  son  turbios,  y  abandonan  al  pasar 
por  un  largo  tubo  cierta  cantidad  bastante  consi- 
derable de  productos  líquidos,  idénticos  á  los  qua 
suministra  la  destilación  de  la  leña.  La  cantidad 
de  estos  productos  líquidos  es  de  0«r.478  ppr  litro 
de  gas,  suponiéndolo  seco. 

La  esperiencia  ha  enseñado  que  el  oxígeno  del 
aire  proyectado  por  la  tobera  en  el  generador,  se 
cambia  completamente  en  óxido  de  carbono  an- 
tes de  llegará  la  región  en  que  la  leña  se  destila, 
de  suerte  que  esta  se  carboniza  como  si  fuera  en 
vaso  cerrado.  La  temperatura  de  los  gases  que 
se  escapan  del  f^enerador  apenas  escede  de  400^ 
y  puede  deducirse  que  el  calor  sensible  que  que- 
da en  la  columna  ascendente  después  de  la  for- 
mación del  óxido  de  carbono,  se  ha  empleado  en- 
teramente en  producir  la  destilación  ae  la  lefia. 

Los  gases  producidos  con  lefia  contienen  cerca 
de  43  por  i 00  de  principios  combustibles,  mucho 
mas  que  los  gases  del  carbón,  y,  sin  embargo,  la 
combustión  no  produce  una  tomperatura  tan  ele- 
vada como  la  ae  estos  últimos,  si  se  queman  los 
gases  inmediatamente  después  de  su  salida  del 

generador.  Esto  sucode  por  la  débil  temperatura 
e  los  referidos  gases  y  por  la  gran  cantidad  de 
productos  líquidos  que  arrastran;  los  cuales,  es- 
tando formsídos  pnneipalmente  de  agua,  hacen 
descender  considerablemeute  la  tomperatura  de 
combustión.  Aqui  es  preciso  que  el  generador  se 
halle  ¿  cierta  distancia  de  los  hornos,  y  que  los 
gases  circulen  á  través  de  recipientes  do  un  volu- 
men suficiente  Mra  determinar  la  condensación 
de  los  vapores.  Es  necesario,  ademas,  qne,  al  lle- 
gar estos  gases  al  horno  de  reverbero,  se  hallen 
recalentados  por  el  cabr  perdido  del  horno,  como 
el  aire  empleado  en  la  combustión  de  los  gases. 
Siguiendo  esta  marcha,  se  puede  estar  seguro  de 
que  los  gases  de  lefia  darán,  al  meaos,  una  tem- 
peratura igual  á  la  du  los  gases  de  carbón.  Se  ob- 
tiene, ademas,  en  los  condensadores,  ácido  piro- 
leñoso  y  resina,  cuyo  valor  deberá  tenerse  en 
cuenta. 

Para  la  turba  y  los  combustibles  que  se  le  pa- 
recen en  su  composición,  como  las  lignitas,  será 
conveniento  operar  de  la  manera  que  se  hace  con 
las  leñas,  es  decir,  condensando  los  productos  lí- 
quidos que  son  poco  combustibles  y  recalentando 
los  gases  con  el  calor  perdido. 

Quemando  la  leña,  la  turba  y  las  lignitos  en 
estado  natural  sobre  las  rejillas  de  los  hornos  de 
reverbero,  jamás  se  llega,  como  es  sabido,  á  muy 
altas  temperaturas,  y  su  composición  da  la  razón 
de  esto.  Trasformando,  por  el  contrario,  estos 
combustibles  en  gases,  puede  utilizárseles  facil- 
mento  para  producir  temperaturas  muy  elevadas. 
La  separación  de  los  productos  líquidos  de  sa 
destilación,  el  calentamiento  del  aire  comburente 
V  d«  los  gases  combustibles,  son  tres  condiciones 
a  las  cuales  conviene  atonder. 

Se  emplea  en  Silesia  la  hulla  en  los  generado-^ 
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Tes  de  gas,  quo  alimeDlan  los  Kornos  de  maoen^c 
y  de  pudloge.  En  Austria  se  siguen  procedimientos 
análogos  para  usar  las  lignilas  terrosas  y  de  mala 
calidad.  La  combustión  de  los  gases  que  produ- 
cen permite  oblener  fácilmente  la  temperatura 
necesaria  para  el  pudl:ige  déla  fundición.  Los  ge- 
neradores usados  en  Austria  no  tienen  la  misma 
forma  que  los  descritos  mas  arriba,  pero  son  idén- 
ticos los  principios  de  la  formación  de  los  gases. 
4.*»  Uso  simultáneo  del  aire  y  del  vapor  de 
agua.  Si  se  inyecta  en  la  tobera  de  un  genera- 
dor, como  el  de  Audincourt,  aire  y  cierta  cantidad 
de  vapor  de  agua,  se  observa  inmediatamente  un 
gran  descenso  en  la  temperatura  del  horno.  El 
orificio  de  la  tobera,  que  era  de  un  blanco  des- 
lumbrante cuando  solo  se  inyectaba  aire,  llega  6 
ser  rojo,  v  las  escorias  producidas  por  las  cenizas 
del  combustible  no  se  funden  ya .  Se  concibe  que  la 
absorcipn  del  calor  que  ha  pasado  á  latente  por  la 
descomposición  del  vapor  limita  necesariamente  el 
volumen  de  este.  Calentándolo  á  la  salida  de  la 
caldera,  se  podrá  introducir  una  cantidad  tanto 
mas  considerable,  cuanto  mas  elevada  sea  su  tem- 
peratura. En  un  esperimento  en  que  el  volumen 
del  aire  era  cinco  veces  mavor  que  el  del  vapor 
de  agua,  y  en  que  este  se  habia  elevado  á  una 
emperatura  de  ¿50"*,  ha  obtenido  M.  J.  Ebelmen, 
en  un  generador  alimentado  con  carbón  de  lefia, 
gases  rormados  de: 

Acido  carbónico 5.6 

Oxido  de  carbono 27.2 

Hidrógeno ^4.0 

Ázoe 53.2 


100.0 


So  ve  que  el  vapor  de  aaua  se  descompone  al 
contacto  dei  carbón,  de  mooo  que  produce  ácido 
carbónico  é  hidrógeno,  y  el  ácido  carbónico  no 
ha  podido  cambiarse  en  oxido  Je  carbono  por  fal- 
ta oe  calor  disponible  en  el  generador.  La  tempe- 
ratura de  los  gases  al  salir  del  generador,  no  es- 
cede de  200*;  se  puede,  pues,  conducirlos  á  lo  le- 
jos sin  pérdida  notable  de  calor,  y  su  combustión 
podrá  producir  altas  temperaturas,  porcjue  contie- 
nen 41  por  100  de  hidrógeno  y  de  óxido  de  car- 
bono. Será  conveniente  obrar  sobre  estos  gases 
como  sobre  los  nroducidos  con  la  lefia  en  su  es- 
tado natural,  es  aecir,  recalentarlos  al  calor  per- 
dido del  horno  en  que  deben  ser  quemados. 

El  inconveniente  que  ofrece  el  uso  simultáneo 
d«l  aire  y  del  vapor  de  agua  consiste  en  el  obs- 
táculo que  ofrece  la  descomposición  de  dicho  va- 
por por  la  fusión  de  las  cenizas  del  combustible. 
Esta  dificultad  tiene  gran  importancia  tratándose 
de  combustibles  cargados  de  cenizas,  como  el  cok, 
por  ejemplo:  pero  paréceoos  que  hay  un  medio 
de  evitarlo,  introduciendo  el  vapor  fuertemente 
calentado,  por  uno  ó  mochos  orificios,  situados  á 
30  ó  40  centímetros  (13  á  47  pulgadas)  encima  de 
las  toberas.  El  calor  y  la  fusión  de  las  cenizas  so 
producirla  en  este  caso  delante  de  las  toberas  al 
aire  Ubre,  y  la  descomposición  del  vapor  absorbe- 
ría el  resto  del  calor  disponible.  No  sabemos  que 
se  haya  ensayado  este  sistema. 

No  es  conveniente  introducir  el  vapor  en  ge- 
neradores alimentados  con  combustibles  en  esta- 
do natural,  como  la  lefia  ó  la  turba,  porque  el 
calor  disponible  después  de  la  formación  del  óxido 
de  carbono  es  absorbido  por  los  productos  de  la 
destilación. 

En  resumen,  por  lo  dicho  se  ve  que  existen 
medios  fuciles  y  económicos  de  trasformar  un 


combustible  on  un  producto  gaseoso  inflamable. 
¿Esta  trasformacion  previa  presenta  algunas  ven- 
tajas? Ebto  es  lo  que  vamos  á  examinar.' 

Pueden  trasformarse  en  gases  los  combnstibles 
cargados  de  cenizas  ó  de  corto  valor  calórico  que 
no  puedan,  en  su  estado  actual,  ser  utilizados  coa 
ventaja  en  las  operaciones  de  las  artes.  El  nso  del 
generador  de  gas  tiene  precisamente  por  cbje- 
To  separar  la  parte  combustible  de  la  minenil. 
Se  ha  visto,  por  otro  lado,  que  se  podian  conden- 
sar los  productos  líquidos  arrastrados  ñor  los  ga- 
ses, y  desarrollar  entonces  por  la  comouslion  de 
estos  últimos  las  temperaturas  mas  elevadas  de 
que  puede  necesitarse  en  las  artes. 

El  uso  de  los  ^asea  en  lugar  de  los  combusti- 
bles sólidos  permitirá  realizar  una  economía  en 
dichos  combustibles.  En  los  procedimientos  actua- 
les el  combustible  se  introduce  frió  por  la  rejilla 
de  los  hornos  y  el  aire  írio  es* el  atraído  por  la  ac- 
ción de  la  chimenea.  Los  combustibles  caseosos 
no  deben  quemarse  sioo  después  de  haber  sido 
fuertemente  calentados,  y  el  aire  caliente  es  el 
que  se  emplea  paraesta  combustión.  Asi,  pues, 
se  reúnen  las  circunstancias  mas  favorables  pa- 
ra obtener  una  temperatura  de  combustión  tao 
elevada  como  es  posible,  y  ya  hemos  visto  qoe 
cuanto  mas  elevada  es  la  temperatura  de  com- 
busLioa,' menos  combustible  se  consume  para  pro- 
ducir un  efecto  determinado. 

En  fin,  un  solo  generador  de  gas  establecido 
con  dimensiones  suficientes,  puede  alimentar  á  la 
vez  un  gran  número  de  hornillos.  En  los  taUe- 
res  en  qoe  á  veces  hay  muchos  hornillos  dis- 
tintos, seria,  sin  duda,  muy  ventajoso  reempla- 
zar los  combustibles  sólidos  por  los  gases.  Coo  m 
conducto  general  de  gas  que  partiera  del  genera- 
dor y  comunicara  por  varios  brazos  con  cada 
hornillo,  de  suerte  que  la  apertura  de  un  registro 
bastara  para  introducir  los  gasea  y  el  aire  com- 
burente en  cantidad  mas  ó  menos  considerable, 
según  la  temperatura  que  se  quisiera  obtener,  se 
llegarla  con  facilidad  a  la  ejecocioD  de  este  sis- 
tema. 

La  trasformacion  de  los  combustibles  en  ga» 
necesita,'  y  asi  es  la  verdad,  una  fuer?»  motriz 
bastante  considerable  para  la  inyección  del  aire  ea 
el  geoeractor,  v  en  seguida  en  los  bomUlos  de 
combustión  díe  los  gases:  perocomo  no  hay  atrac- 
ción que  establecen  entre  ellos,  se  puede  utilizar 
la  totalidad  del  calor  sensible  de  los  gaaes  despees 
de  su  combustión  y  de  su  paso  por  encima  del 
suelo  del  horno,  y  esta  cantidad  qe  calor  perdido 
seria  mas  que  suficiente  en  la  maTor  parte  de  los 
casos  para  calentar  los  gases  que  han  de  qoenar- 
se,  el  aire  comburente  y  la  caldera  de  vapor  que 
suministra  la  fuerza  motriz  para  la  máquina  so- 
pladora. 

ConelMi.  (.'t¿.  schildkroetenachale,  fr.  écaille, 
ingl.  tortoiseshell).  La  concha  es  una  sostanc'ia 
córnea  qoe  cubre ,  en  forma  de  placas  reas  6 
menos  grandes,  mas  ó  menos  recias^  el  carapa- 
cho do  algunas  clases  de  tortugas.  La  llamada  ca- 
rey, que  se  pesca  en  Asia  y  América,  es  la  que 
f)resenta  la  concha  mas  hermosa.  Se  cuentaa  so- 
)re  cada  carapacho  trece  láminas  y  ademas  otras 
veinte  y  seis  placas  encorvadas  que  se despreodea 
fácilmente  por  medio  de  agua  hirviendo,  ó  s^uo 
algunos  viageros,  encendiendo  fuego  en  el  mismo 
carapacho.  La  concha  unas  veces  os  dorada,  otras 
parda,  otras  negra;  generalmente  los  tres  cobres 
se  encuentran  reunidos  en  una  misma  pieza,  ala 
cual  pintan  ó  manchan  de  una  manera  muy  agra- 
dable. 
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La  concba  se  trabaja  poco  mas  ó  monos  como 
el  cuerno ,  y  todo  cuanto  decimos  para  soldar  y 
aplanar  á  este  puede  aplicarse  á  la  -concha,  con  la 
sola  diferencia  ae  que  es  muy  pequeña  la  comba- 
dura que  debe  hacerse  desaparecer  en  dicha  sus- 
tancia y  de  que  no  hay  necesidad  de  solverla  á 
fundir  como  el  cuerno;  en  fin,  en  cuanto  á  la  sol* 
dadura,  conviene  una  temperatura  mas  elevada  que 
para  el  cuerno  y  llega  á  hacerse  necesario  el  uso 
del  agua  salada  (un  puñado  de  sal  para  cada  litro 
de  agua),  en  la  cual  se  deja  hervir  por  espacio  de 
tres  cuartos  ó  una  hora  según  su  naturaíe2a.  La 
concha  joven  debe  hervir  menos  tiempo,  si  bien 
el  agua  debe  ser  mas  salada:  el  fuego  á  que  se  ca- 
lienta y  la  presión  que  se  le  hace  esperimentar  en 
el  momento  de  la  soldadura,  deben  ser  mucho  me* 
nóres  que  para  el  cuerno.  Otra  cosa  hay  (jno  ad- 
vertir, á  saber,  que  es  cortípletamente  inútil  mo- 
ler primero' la  concha  en  agua  fria. 

La  concha  generalmente  se  vacia  ó  echa  en 
moldes  del  mismo  modo  ^ue  el  cuerno. 

Para  hacer  incruslaciones  sobre  la  concha  se 
toma  hilo  de  oro  ó  solo  de  cobre  dorado  que  se 
maneja  con  unas pinras  para  formar  una  partedel 
dibujo  que  se  quiere  reproducir.  Este  fragmento 
«e  aplica  sobre  la  coocha,  por  medio  de  una  capa 
de  gonía  tragacanto.  Se  colocan  después  alrede- 
dor ó  al  lado,  los  fragmentos  del  dibujo  en  que  á 
veces  entran  pequeños  trozos  de  nácar,  muy  del- 
gados ya  naturalmente  y  mas  adelgazados  todavía 
con  la  piedra  de  afilar,  que  s*5  llaman  nácar  de  Bur- 
gos, cuyas  tintas  y  reflejos  son  mucho  mas  vivos  y 
variados  que  los  del  nácar  ordinario.  Cuando  se 
trata  de  líneas  rectas  un  poco  largas,  se  abre  ge- 
neralmente con  baril  un  surco  en  donde  se  coloca 
el  hilo  metólico ,  pues  de  otro  modo  seria  difícil 
impedir  que  no  se  enredara.  Después  de  termina- 
do el  dibujo,  se  vuelve  á  poner  la  pieza  en  el  mol- 
de en  que  se  ha  fabricado,  y  por  medio  de  la  pre- 
sión efl  caliente,  se  hace  penetraren  la  concha  re- 
blandecida el  hilo  metálico  ó  los  pedazos  de  ná* 
car  que  forman  la  figura  ó  dibujo,  los  cuales  se 
hallan  con  esto  fuertemente  asegtirados  por  efecto 
de  la  contracción  que  esperimentala  concha  al  en- 
friarse. 

También  se  usa  otra  especie  de  incrustación 
que  produce  bellísimos  efectos,  cuya  descripción 
liaremos  siguiendo  á  Mr.  Boquillon.' 

La  concha,  sea  natural  ó  fundida,  se  meto 
dentro  de  un  molde  que  imprime  ó  deja  en  ella 
ciertos  snrcos  ó  entalladuras  profundas  que  forman 
varios  dibujos.  Introdúcese  en  dichos  surcos  ras- 
padura de  concha  muy  fina  y  que  teniia  color;  se 
aprieta  en  ellos  fuertemente,'se  limpia  muy  bien 
toda  la  superficie  para  que  solo  queden  lasVaspa- 
doras  ó  virutas  dentro  ne  los  surcos.  Se  vuelve  á 
meter  la  pieza  dentro  de  otro  molde  exactamente 
igual  en  sus  dimensiones  al  primero,  que  tiene  un 
dibujo  eo  relieve  que  ajusta  perfectamente  con  el 
que  na  estampado  el  molde  anterior.  Resultan  con 
esta  segunda  operación  los  dibujos  de  otro  color 
que  el  fondo,  los  cuales  producen  muy  buen  efec- 
to. Para  dar  color  á  las  raspaduras  ó  virutas  de 
roncha»  basta  mezclarla  con  el  color  conveniente 
al  practicar  las  operaciones  que  sucesivamente  se 
hacen  sufrir  á  los  desperdicios  ó  recortaduras  de 
la  concha.  (Véase  coe&no). 

Cm^lüerím,  Entendemos  por  confitería  el  arte 
de  bacer  todo  género  de  dulces  y  confituras.  Con 
la  variedad  infinita  de  sus  obras  se  encuentra  sa- 
tisfecho y  lisonjeado  el  gusto  mas  exigente  y  des- 
contentadizo. Pfo  hay  flores,  plantas  ó  frutas  por 
exquisitas  que  sean  naturalmente,  á  las  cuales  el 


confíl^ro  DO  dé  un  sabor  mas  agradable  y  delica- 
do. Los  antiguos  confitaban  solo  con  miel,  pero  en 
el  dia  se  hace  uso  casi  esclusivamente  del  aziicar. 
fil  confitero  debe  tener  conocimientos  de  dibajo 
para  qne  sus  obras  de  composición  presenten  la 
regularidad  conveniente  en  sus  proporciones,  dis- 
posición y  conjunto. 

Ha  de  ponerse  muy  especial  cuidado  en  la 
elección  de  las  frutas  y  semillas,  las  cuales  deben 
estar  maduras  y  sanas,  asi  como  tener  buen  olor 
y  sabor.  Las  elaboraciones  del  confitero  varían 
según  las  épocas  del  año.  Rn  enero  y  febrero  se 
l[>re paran  los  limones  y  naranjas,  las  azufaifas,  dá- 
tiles y  otras  sustancias;  se  hacen  pastas,  conser- 
vas y  mermeladas  y  se  fabrican  principalmente  las 
obras  de  azúcar.  En  marzo  continúan  las  prepa- 
raciones anteriores  y  comienzan  á  hacerse  algunas 
conservas  con  los  nuevos  frutos,  principalmente 
si  el  invierno  ha  sido  templado.  En  abril  y  mayo 
se  confilan  varias  frutas  para  conservarlas  ó  de^ 
jarlas  eu  seco.  Los  cuatro  meses  siguientes  ofre- 
cen al  artista  ancho  campo  para  toda  clase  de 
obras.  En  octubre  comienzan  á  recogerse  las  rai- 
ces, á  medida  que  van  secándose  los  tallos  de  las 
plantas,  y  se  ecna  mano  de  las  pepitas  para  las 
coni  posición  es  de  las  jaleas,  jetatinas»  compotas  y 
grajeas.  En  los  dos  meses  restantes  continúan  las 
mismas  operaciones  y  se  fabrican  los  turrones, 
mazapanes,  etc. 

El  orden  y  la  economía  bien  entendida  deben 
presidir  en  un  obrador.  Gracias  á  estas  dois  cir- 
cunstancias, el  confitero  adelantará  mucho  tiem- 
po t-n  sps  operaciones  y  podrá  procurarse  mayo- 
ros  ganancias  que  las  ordinarias. 

Para  e)  mejor  orden  del  presento  artículo,,  que 
solo  puede  comprender  las  nociones  mas  elemen- 
tales del  arte,  hablaremos  primero  de  las  vasijas, 
útiles,  obrador  y  estufa;  lue^o  trataremos  del 
azúcar,  su  clarificación,  cocciones  ó  puntos:  en 
seguida  nos  ocuparemos,  aunque  ligeramente,  de 
varias  clases  de  confituras,  mermeladas,  jaleas, 
pastas,  bizcochos,  turrones,  merengues,  etc.,  y 
terminaremos  nuestro  trabajo  diciendo  algunas 
palabras  sobre  los  colores  que  se  usan  mas  co- 
munmente. 

I.  Vasijas  y  útiles:  obrador,  estufa.  Las  vasi- 
jas y  útiles  de  una  conntería  son  de  metal,  vidrio, 
asperón,  loza  fina  y  ordinaria,  mármol  y  madera. 
Los  cazos  y  peroles  son  do  varias  formas  y  tama- 
ños, scfjun  el  uso  á  que  se  destinan:  los  hay  semi- 
esfcricns  y  mas  ó  menoá  estendidos  ó  aplanados. 
Para  las  infusiones,  preparaciones  y  maceracio- 
nes  de  los  ikidos  deben  ser  de  plata,  pedernal  ó 
barro  barnizado.  El  uso  de  \'¿se¡^pumaaeras,  espá- 
tulas' tamices  de  seda  y  crin,  harneros  y  cribas, 
no  necesitan  esplicacion,  porque  está  al  alcance 
de  todos.  Las  canastas  sirven  pnra  poner  las  pas- 
tas, grajeas  y  otras  preparaciones  en  la  estufa;  las 
cajas  y  botes  para  conservar  las  plantas,  flores, 
raices,  etc.,  ó  las  obras  ya  hechas,  y  las  mangas 

f)ara  filtrar  los  jarabes  y  líquidos  que  deben  clari- 
¡carse.  El  confitero  necesita  tener  varias  clases 
de  moldes  de  hoja  de  lata ,  unos  para  las  grajeas, 
otros  para  las  tortas,  etc.:  todos  se  dividen  en  dos  ó 
mas  porciones  para  poder  retirar  fácilmente  el  con- 
tenido. Los  moldes  para  los  azúcares,  conservas, 
tablillas  y  pastillas,  etc.,tienen  varias  divisiones  ó 
compartimientos  perfecta nien te  iguales.  La  mesa 
de  mármol  es  uno  de  los  principales  utensilios  del 
arte  de  confitería:  sirve  para  cscndiliar  los  azúca- 
res y  otras  yarias  operaciones.  También  se  usan 
morteros  de  indrmol  y  piedra  con  mano  de  made- 
ra ó  boj,  v  aun  á  vccos  de  melaU  Los  homoiáe 
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qne  se  sirven  los  confiteros  solo  difieren  de  los 
ordinarios  en  la  boca  ó  abertura,  que  es  mas  an- 
cha. También  usan  un  hornillo  portátil,  muy  útil 
y  económico,  para  cocer,  en  el  cual  tienen  tres  ca 
%os  de  pico  largo,  uno  con  dos  divisiones,  otro 
con  tres  y  otro  sm  ninguna:  los  dos  primeros  sir-^ 
ven  para  cocer  á  un  mismo  tiempo  dos  6  trespas* 
tas  de  diferente  clase  ó  color.  Por  último,  una  de 
las  cosas  mas  indispensables  al  confitero  es  la  es- 
ttífa^  pequefia  habitación  ó  departamento  cuyas 
paredes  son  de  ladrillo,  convenientemente  revo- 
cadas, y  en  cuyo  centro  hay  un  fogón:  los  objetos, 
plantas,  frutas  ó  dulces  que  se  han  de  secar,  se 
colocan  en  cestas  ó  tamices  sobre  tabletas  de  ma- 
dera, que  descansan  en  jacenas  ó  biguetas. 

II*  Azúcar:  su  clarificación  y  cocción  ó  puntos. 
El  azúcar,  de  cuya  sustancia  hemos  hablado  lar- 

§  amenté  en  su  artículo  respectivo,  es  la  base  fun- 
amental  del  arte  del  conntero.  Por  eso  debe  po- 
Vierse  particular  cuidado  en  cuanto  se  reBere  a  su 
clarificación  y  diferentes  grados  de  cocción  llama- 
dos puntos ,  operaciones  ambas  que  requieren 
mucnísima  práctica;  convencidos  de  ello  nos  li- 
mitaremos por  consiguiente  é  apuntar  con  breve- 
dad la  marcha  ordinaria  que  se  sigue,  recomen- 
dando que  se  hagan  varias  pruebas  antes  de  ve- 
rificar una  operación  formal. 

Para  clarificar  y  dar  punto  al  azúcar  pueden 
usarse  dos  calderas  de  coore,  que  encajan  perfec- 
tamente en  hornillos  de  albañtlería ,  hechos  ó 
propósito,  con  sus  rejillas  para  colocar  el  carbón 
y  sus  Ceniceros  correspondientes.  Sobre'  los  hor- 
nillos se  construye  una  campana  con  su  tubo,  para 
dar  salida  á  los  gases  producidos  por  la  comnus« 
tion.  Acostumbra  á  ponerse  en  los  bordes  de  la 
caldera  unas  alzas  ó  láminas  de  cobre,  con  gra- 
pones  de  hierro,  con  objeto  de  contener  las  espu- 
mas, y  aun  al  mismo  líquido  cuando  sube  por  la 
ebullición.  Otras  calderas  tienen  alrededor  una 
especie  de  capacidad  en  forma  de  embudo,  á  don- 
de caen  las  espumas  y  parte  del  azúcar  que  se 
vierte  durante  la  operación,  no  podiendo  apagar 
por  consiguiente  el  fuego  y  aprovechándose  lo 
que  alli  queda  para  otras  elaboraciones. 

Clarificación.  Primero  se  bat^  muy  bien  una 
clara  de  huevo,  añadiéndole  poco  á  pcíco  un  vaso 
de  agua  fria:  se  mezcla  luego  la  mitad  del  líquido 
que  resulta  con  el  azúcar  (quebrantado  ya  de  an- 
temano) y  se  pone  la  caldera  al  fuego;  se  deja  co- 
cer y  después  de  algunos  hervores  comienza  á'su- 
bir  el  azúcar  y  á  presentársela  espuma;  entonces 
se  echa  un  poco  de  la  mezcla  de  la  clara  y  del 
agua  y  en  el  momento  de  bajar  se  quita  dicha  es- 
puma; esta  operación  se  repite  varías  veces,  y 
cuando  aparece  la  espuma  en  corta  cantidad  y  es 
casi  blanca,  se  cuela  por  an  lienzo  mojado. 

Cocciones  ó  puntos.  Una  vezclaríficade  el  azú- 
ear,  es  preciso  cocerlo  y  darle  elpimto  necesario, 
según  sea  el  uso  á  que  se  destina.  Los  confiteros 
conocen  seis  puntos,  á  los  cuales  dan  los  nombres 
de  bañado,  aljofarado,  soplado,  plumilla  ó  boli- 
lia,  granpluma,  gran  bolilla  ó  gran  boleado,  cas- 
cado y  caramelo. 

Después  de  clarificado  el  azúcar  se  vuelve  á 
poner  la  caldera  en  el  hornillo  y  se  añade  una 
corta  cantidad  de  agua  fría.  Dado  un  hervor  se 
mete  la  espumadera  en  el  líquido  y  con  el  dedo 
índice  se  toma  una  gota  que  se  esliendo  en  forma 
de  hilo  con  el  pulgar.  Si  la  hebra  ó  hilo  se  rompe 
al  momento,  y  cuando  la  distancia  entro  ambos 
dedos  es  todavía  corta,  se  dice  que  el  azúcar  tiene 
el  punto  de  pequeño  bañado;  si  el  hilo  resiste  algo 
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y  paede  dársele  mayor  estensi  >n,  entonces  tiene 
el  punto  llamado  gran  bañado. 

Dados  algunos  hervores,  y  si  repitido  el  ensayo 
el  hilo  tiene  consistencia,  el  azúcar  ha  llegado  al 
peoueño  aljofarado;  pero  si  abríendo  enteramen- 
te la  mano  el  hilo  se  sostienef  forma  el  punto  de 
gran  aliofarado*  Este  grado  se  conoce  también 
por  las  burbujas  en  figur%^e  perlas  redondas  que 
•parecen  sobre  la  superficie  dfcl  líauido. 

Vuelto  el  almíbar  al  fuego  y  nervido  nueva- 
mente, se  dice  que  tiene  el  punto  de  soplado  ó 
vlumüla,  cuando  soplando  en  la  espnmaaera  sa- 
len por  sus  agujeros  ciertas  chispas  ó  bolitas;  á 
mojando  el  dedo  en  agua  fria  se  roete  en  el  almí- 
bar y  luego  de  volverlo  á  introducir  en  el  agua, 
queda  el  azúcar  en  el  dedo  con  alguna  consisten- 
cia, se  dice  que  ha  llegado  al  punto  de  bolilla. 

El  Ihimado  la  gran  pluma  ó  gran  bolilla,  se 
obtiene  cuando  sacudiendo  ó  «oplando  con  fuerza 
la  espumadera  sale  el  almíbar  en  forma  de  hilos 
bastante  consistentes.  También  se  conoce  este 
punto  cuando  en  lugar  de  burbujas  en  forma  de 
perlas  se  levantan  otras  que  parecen  botellitas, 
las  cuales  se  revientan  al  instante  saliendo  de  ellas 
bastante  humo.  Se  llama  gran  boleado,  cuando 
hecha  la  prueba  del  dedo  mojado  en  a^ua  fria, 
queda  en  el  suficiente  almíbar,  cuya  consistencia 
permite  formar  una  bolita. 

Sigue  el  punto  llamado  cascado,  ó  seeun  otros 
escarchado,  el  cual  se  consigue  haciendo  hervir 
nuevamente  el  líquido,  y  se  conoce  que  se  ha  lle- 

Sado  á  él,  cuando  haciendo  también  la  prueba  del 
edo  mojado  en  agua  fría,  se  quiebra  en  ésta  e) 
azúcar  ó  produce  cierto  ruido  o  crujido  si  se  frota 
entre  los  dedos. 

Queda,  por  último,  el  punto  de  caramelo,  Qoe 
se  consigue  cuando  el  azúcar,  cocido  al  cascado, 
se  (]uiebra  fácilmente  entre  los  dientes  sin  pegar- 
se á  ellos.  Este  punto  es  muy  difícil  de  obtener  sin 
mucha  práctica  de  parte  del  operario,  porque  al 
mas  pequeño  descuido  se  quema  el  azúcar  y  ja  no 
puede  aprovecharse. 

Una  vez  terminada  la  clarificación,  debe  te- 
nerse cuidado  de  rio  dejar  la  espumadera  dentro 
del  cazo  ó  caldera  en  que  se  halla  el  azúcar,  aá 
como  tampoco  debe  menearse  ó  revolverse,  wr- 
que  sucede  lo  que  en  términos  técnicos  se  llama 
morir  el  azúcar,  esto  es,  que  disminuye  mucho. 
Debemos  también  advertir  que  cuando  el  azúcar 
se  cuece  al  cascado  y  al  caramelo  en  particular, 
sube  y  baja  continuamente,  y  al  caer  deja  en  las 
paredes  de  la  caldera  cierto  residuo  de  almíbar 
que  se  quema  con  facilidad  y  echa  á  perder  la 
operación.  Para  evitar  esta  pérdida,  se  hace  pre- 
ciso tener  á  mano  un  poco  de  agua  fria,  y  con  una 
esponja  lavar  el  interior  de  la  caldera  en  el  mo- 
mento qne  desciende  el  almíbar.  Asi,  cuando  sa- 
ba  otra  vez  encuentra  limpias  las  paredes. 

El  caramelo  no  es  otra  cosa  sino  el  azúcar  co- 
cido al  punto  asi  llamado,  con  una  esencia  cual- 
quiera, y  cortado  en  trocitos  sobre  una  mesa  de 
mármol,  después  que  se  ha  enfriado  el  almíbar. 

El  azúcar  candi  se  hace  vertiendo  almíbar  co- 
cido al  punto  de  soplado  sobre  una  fuente  llana, 
en  cuyu  fondo  hay  unos  hilos  ó  hebras  de  esparlo; 
el  almíbar  se  va  pegando  á  dichas  hebras  o  hilo» 
y  luego  se  seca  en  la  estufa. 

Elconfitero  puede  hacer  con  el  azúcar  en  pun- 
to de  caramelo  muchísimas  obras,  teniendo  los 
moldes  correspondientes.  En  esta  parte  el  gusto 
y  buena  elección  del  artista,  es  la  príncipal  cir- 
cunstancia que  debe  apetecerse:  las  reglas  de  po* 
co  sirven. 
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01.  PagtiHa$,  bombones,  iablillaé  ó  tabletiüas. 
Seda  el  Dombre  de  pastillas  á  ciertas  clases  de 
pastos  azocaradas,  en  las  que  entran  difentes  sus- 
tancias, de  las  qae  toman  su  denominación.  Para 
confeccionarlas,  se  toma  azúcar  blanco  del  mejor, 
se  pasa  por  tamiz,  separando  para  otras  operacio- 
nes la  piirte  mas  fina  de  ella,  y  se  deslié  poco  á 
poco  con  asna  f  con  el  espíritu  ó  esencia  que  se 
aoiere,  todo  lo  que  conviene  hacerlo  en  un  c-azo 
de  plata;  so  menea  la  mezcla  con  la  espátula  bas- 
ta que  toma  la  consistencia  necesaria  y  luego  se 
escudilla,  procurando  que  las  pastillas  salgan  de 
ignal  tamaño.  Para  conseguir  esto  usan  algunos 
de  moldes,  pero  en  ese  caso  es  preciso  calentar 
mas  la  pasta  y  se  corre  el  peligro  de  que  la  esen- 
cia se  evapore. 

Lm pastillas  de  licor  son  muy  apreciadas  por 
la  soavidad  de  su  perfume,  ane  no  se  altera  por  la 
acción  del  fuego,  y  por  su  delicioso  sabor.  Estas 
pastillas  fuelen  envolverse  en  papeles  ó  encerrar- 
se en  elegantes  cajas.  Se  machaca  una  librado  azú- 
car de  la  mejor  calidad,  se  pasa  por  el  tamiz  de 
seda  y  se  pone  en  una  vasija  de  porcelana.  Se 
desüe  aparte  con  agua  caliente  cuatro  ochavas  de 
goma  arabíjga  muy  blanca  en  polvo,  y  loego  que 
se  haya  enfriado  se  echa  sobre  el  azácar,  el  cual 
se  acaba  de  desleír  con  el  licor  que  se  Ueno  pre- 
parado. La  pasta  que  resulta  se  vierte  sobre  unas 
pizairras  después  de  haber  echado  en  ejlas  una 
capa  de  azúcar  pasado  por  tamiz,  para  que  no  se 
pegue.  Se  sacnaen  las  pizarras  para  que  la  pasta 
se  estieoda  v  se  ponen  en  la  estufa  á  un  fuego  mo- 
derado. Al  dia  siguiente  se  vuelven  las  pastillas 
con  un  cuchillo  muy  delgado  pura  que  acaben  de 
secarse.  Estas  pastillas  se  llaman  también  6om- 
bones  y  en  ellas  se  usan  licores  y  esencias  de  to- 
das clases. 

Las  tablilloi  ó  tabletillas^  son  composiciones 
sólidas,  quebradizas  y  coherentes  sin  viscosidad, 
ee  que  entran  diferentes  sustancias  que  se  incor- 
porao  con  el  azúcar  disuelto  y  hervido.  Bajo  la 
forma  de  estas  tablillas  se  propinan  varios  reme- 
dios, quitándoles  todo  lo  que  tienen  de  repugnan- 
te ó  desagradable.  Por  otra  parte,  su  utilidad  es 
evidente  para  los  viages.  No  hay  regla  fija  para 
determinar  las  dosis,  pues  son  diferentes  para  ca- 
da clase.  En  general,  se  machacan  las  flores  ó 
raices  de  que  se  quiere  hacer  uso:  se  estrae  el  ju- 
go ó  zumo  que  se  pasa  por  un  lienzo  ó  por  la  man- 
^;  se  clarifica  el  azúcar  dándole  el  punto  necesa- 
rio; se  reúne  todo  en  uu  perdí;  se  deja  cocer  un 
poco  dando  vueltas  con  una  espátula,  y  se  vierte 
la  pasta  en  unos  moldes  de  papel:  lueRo  se  cortan 
las  tablillas  y  se  pasan  á  la  estufa  en  donde  per- 
manecen hasta  la  mañana  siguiente.  Diremos  al- 
gunas palabras  sobre  el  modo  de  hacer  las  tabli  • 
Has  de  café,  horchata  y  limón,  por  ser  las  que  ma- 
yor utilidad  proporcionan. 

Se  toma  una  libra  y  cuatro  onzas  de  café  su- 
perior, se  tuesta  á  fuego  lento  hasta  qu^  toma  un 
color  de  canela,  se  muele  en  seguida  y  se  pasa 
por  on  tamiz.  Se  deslié  poco  á  poco  eu  una  libra 
de  agua  ó  leche  hirviendo,  se  tapa  la  vasiia  con 
MI  pergamino  y  se  mete  en  la  estufa.  Al  dia  si- 
gttieote  se  pasa  la  infusión,  primero  por  un  lienzo 
V  (liego  por  la  manga;  se  disuelve  la  cantidad  su-^ 
ncieote  de  azúcar  real;  se  pone  todo  al  fuego  en 
on  cazo  de  pico  y  cuando  está  bien  caliente  la 
pasta  se  echa  en  los  moldes,  luego  se  dejan  en- 
friar las  pastillas  en  la  estufa. 

Para  hacer  las  pastillas  de  horchata,  se  toman 
iguales  cantidades  de  almendras  dulces  y  amar- 
gas, y  después  de  mondadas  se  machacan  en  un 


mortero  de  mármol,  añadiendo  poco  á  poco  agua 
y  azúcar;  so  mezcla  un  poco  de  agua  de  azahar, 
se  forma  una  pasta  muy  espesa  v  luego  se  forman 
las  pastillas. 

Las  de  limón  se  confeccionan  del  modo  si- 
guiente: se  eapríme  el  jugo  de  varios  limones  y  se 
cuela  por  un  lienzo;  se  forma  con  azúcar  una  pas- 
ta muy  espesa,  la  cual  se  pone  á  fuego  lento  en 
un  cazo  de  pico,  procurando  que  se  caliente  bas- 
tante, pero  que  no  hierva:  luego  se  vierte  en  los 
moldes  preparados  al  intento. 

Mermeladas,  Son  ciertas  confituras  algo  cla- 
ras, hechas  con  la  pulpa  de  las  frutas  ó  flores  que 
tienen  alguna  consisteocia  como  albaricooues, 
manzanas,  peras,  ciruelas,  membrillos,  etc.  Des- 
pués de  mondar  la  fruta,  se  cuece,  se  pasa  por  el 
rallo  ó  cedazo  y  se  seca  al  fuego  lento,  revolvién- 
dola con  una  cuchara  de  madera.  Para  cada  libra 
de  pasta  se  echa  poco  á  poco  otra  de  azúcar  co- 
cido ala  grande  pluma.  Después  que  ha  cocido 
otra  vez  a  fuego  lento,  se  retira  y  se  deja  reposar: 
luego  se  pone  en  las  vasijas  correspondientes,  pii  - 
diendo  tenerlo  si  se  quiere  tres  días  en  la  entufa 
para  que  ha^a  corteza  y  se  conserve  mejor. 

Jaleas  y  gelatinas.  Se  hacen  principalmente 
con  los  jugos  de  las  frutas,  aunque  también  las 
hay  de  carne,  aves,  pescados,  etc..  pero  estas  se 
conservan  poco  tiempo.  No  todos  los  jugos  son  á 
propósito  para  hacer  jaleas;  es  preciso  que  sean 
un  poco  mucilaginosos,  como  sucede  con  los  es- 
traidos  de  las  peras,  manzanas,  granadas,  mem^ 
brillos^  etc.  Para  hacer  la  jalea  de  estos  úliiinos 
se  limpian  y  parten  en  pequeños  pedazos,  procu- 
rando Que  no  sean  muy  maduros;  se  cuecen  en 
un  perol  con  la  suficiente  agua  para  que  solo  estén 
cubiertos;  cuando  hayan  cocido  perfectamente,  se 
colarán  por  un  cedazo  espeso,  apretando  la  pasta 
con  una  espumadera  para  que  suelte  el  agua;  pa-. 
ra  cada  cuartillo  de  ésta  se  echa  una  libra  de  azú- 
car cocido  á  la  grao  caña;  se  menea  todo  muy 
suavemente  mientras  da  diez  ó  doce  hervores  y 
después  de  sosegada  y  espumada  la  jalea,  se  vier- 
te en  tas  vasijas  que  se  tengan  preparadas,  deján- 
dola enfriar  en  sitio  que  no  sea  húmedo. 

Compotas.  Son  aquellos  dulces  en  que  los 
frutos  ó  granos,  ya  enteros  ó  ya  hechos  pedazos, 
están  confitados  en  un  almíbar  fluido,  traspa- 
rente y  de  un  color  mas  ó  menos  subido  según 
sea  la  sustancia  preparada.  Las  compotas  pueden 
hacerse  para  servirlas  al  momento  ó  para  conser- 
varlas todo  el  año.  En  el  primer  caso,  se  monda  y 
cuece  la  fruta,  de  modo  que  quede  on  poco  entera: 
luego  se  saca  y  se  echa  en  el  azúcar  preparado,  en 
cantidad  suficiente  para  que  solo  cubra  ó  bañe  á 
la  referida  fruta.  Se  pone  al  fuego,  se  hace  cocer, 
se  espuma  el  almíbar  y  se  deja  enfriar.  Cuando  Ja 
compota  ha  de  conservarse  todo  el  año,  se  prac- 
tica la  operación  del  nodo  que  si^ue:  tomaremos, 
por  ejemplo.  Ja  compota  de  albaricoques  verdes. 
Después  que  se  les  haya  limpiado  de  so  pelusilla, 
se  meten  en  agua  y  azúcar  y  se  les  dan  tres  ó 
cuatro  hervores:  apartados  del  fuego  para  que  re- 
posen por  espacio  de  dos  horas,  se  les  hace  dar 
otros  cinco  ó  seis  hervores:  se  saoan  del  fuego,  y 
al  dia  siguiente  vuelve  á  darse  al  almíbar  otros 
cinco  ó  seis  nuevos  hervores.  Es  indispensable 
mucho  cuidado,  y,  sobre  todo,  gran  práctica  para 
preparar  las  compotas;  porque  si  no  están  bien 
azucaradas,  se  revienen,  y  si  lo  están  demasiado, 
fermentan  ó  se  cristaliza  el  azúcar,  formando  cier- 
ta corteza  desagradable  al  paladar. 

Grajeas,  Estas  se  hacen  de  frutillas,  granitos 
ó  pedacitos  de  cascara,  raices  aromáticas  ú  odorí- 
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ferás,  pepiUs  de  meloo,  almendras,  avellanas,  pi- 
ñones, canela,  etc.,  etc.  Se  corla  en  pedacitos  pe- 
queños la  fruta,  cascara  ó  sustancia  de  que  se  quiere 
haeerla  grajea  y  se  ponen  en  un  perol  que  est^  en 
el  aire  suspendido  por  unas  cuerdas  atadas  en  el  te- 
cho. Hientras  tanto  se  prepara  en  el  fuego  una  mez- 
cla por  partes  iguales  de  agua  de  goma  y  azúcar 
clarifícaao.  Con  este  líquido  seda  un  baño  á  los 
pedacitos  que  han  de  formal*  el  núcleo  déla  grajea: 
se  zarandea  el  perol  y  se  echa  an  poco  de  agua  de 
goma  sin  azúcar:  vuelve  á  zarandearse  y  se  echa 
de  nuevo  el  primer  líquido,  continuándose  asi,  has- 
ta que;5e  forman  diez  ó  doce  capas.  Se  sacan  en- 
tonces del  perol  las  grajeas,  se  lavan  y  enjugan 
luego:  se  vuelven  otra  vez  al  mismo,  echándoles 
algunas  capas  mas,  meneándolas  muy  suavemente 
al  principio  y  aumentando  proporcionatmente  la 
fuerza  para  sacar  el  bruñido.  Cuando  las  grajeas 
tienen  b  capa  de  azúcar  bastante  gruesa  y  pre- 
sentan el  brañjdo  conveniente,  se  sacan  del  pe- 
rol y  someten  en  la  estufa.  Estas  son  las  opera- 
ciones indispensables  para  hacer  la  grajea  lisa; 
para  hacer  la  labrada  se  preparan  los  pedacitos 
del  mismo  modo  que  hemos  dicho,  y  se  dan  las  pri- 
meras ocho  ó  diez  capas  sc^un  dejamos  también 
manifestado.  Cuando  las  grajeas  han  adquirido  la 
mitad  del  grueso  que  se  les  quiere  dar,  se  colocan 
en  otro  perol  que,  como  el  anterior,  se  halla  tam- 
bién suspendido,  y  que  tiene  una  asa  para  impri-' 
mirle  con  la  manocierto  movimiento  de  oalance  muy 
fuerte  y  violento.  La  graiea  salta  dentro  del  pe- 
rol, se  va  echando  el  fíqiiido  de  que  hemos  ha- 
blado para  que  se  formen  las  capas  y  va  saliendo 
poco  á  poco  el  labrado  ó  erizándose  de  puntitas  la 
superfície;  luego  se  sacan  y  se  trasladan  las  gra- 
jeas á  la  estufa.  El  azúcar  empleado  ha  de  ser 
puro  sin  mezcla  de  almidón  y  ha  de  procurarse 
que  el  interior  de  la  grajea  salga  tan  blanco  y  lim- 
pio como  el  esterior.  Sm  embargo,  á  este  suele 
dársele  un  baño  especial  después  de  terminada-la 
operación.  Las  reglas  precedentes  se  observan 
también  para  elaborar  las  peladillas,  almendras, 
avellanas  bañadas,  etc.,  variando  como  deja  co- 
nocerse, el  número  de  capas  que  se  sobreponen. 
Bizcochos.  El  bizcocho  es  una  pasta  que  tiene 
por  base  harina  de  trigo,  azúcar  y  huevos.  Se 
mezclan  doce  claras  con  media  librado  azúcar  de 
pitón:  se  baten  mucho  hasta  que  forman  una  es- 
puma ó  nieve  espesa;  se  reúnen  las  doce  yemas  y 
se  pone  todo  á  fuego  lento,  sin  dejar  de  remover- 
lo por  espacio  de  medi^  hora.  Se  conoce  que  está 
en  punto  cuando  la  gota  que  se  deja  caer  de  la 
cuchara  ó  escobilla  con  que  se  revuelve  forma  un 
glóbulo  y  permanece  sin  estenderse:  entonces  se 
aparta  del  hornillo  y  se  continúa  batiendo  la  mez- 
cla hasta  que  se  enfria,  en  cuyo  momento  se  echa 
media  libra  dé  harina  de*fIor  pasada  por  tamiz 
muy  flno,  y  se  revuelve  todo  muy  suavemente  con 
una  espátula  de  madera.  Hecha  la  pasta,  se  van 
formando  los  bizcochos  sobre  un  papel,  empleán- 
dose un  embudo  especial  que  se  tiene  para  este 
objeto.  Esta  operación  debe  aprenderse  práctica- 
mente; de  otro  modo  es  difícil  conseguir  la  pre- 
cisión y  ligereza  que  requiere.  Se  echa  sobre  los 
bizcochos  azúcar  en  polvo,  se  ponen  los  papeles 
sobre  planchas  de  hoja  de  lata  y  se  meten  en  el 
homo  a  un  fuego  bastante  vivo:  mientras  los  cua- 
tro primeros  papeles  permanecen  en  dicho  hor- 
no, se  preparan  otros  tantos,  y  asi  sucesivamente, 
cuidanao  ae  separar  del  papel  con  un  cuchillo  los 
bizcochos  antes  que  se  enfrien. 

Puede  ponerse  la  masa  en  moldes  ó  cápsulas 
de  papel  ú  hoja  de  lata.  En  este  caso  únicamente 


se  llena  la  mitad  del  molde,  pues  la  masa  crece 
al  cocerla.  Si  el  molde  es  de  hoja  de  lata  se  unta 
interiormente  con  manteca  para  que  suelte  con 
facilidad  la  pasta. 

Hay  mucDÍsimas  clases  de  bizcochos,  eo  cayo 
pormenor  no  podemos  entrar;  todos  tienen  por 
base  la  masa  de  que  hemos  hablado,  y  las  dife- 
rencias qae  hay  de  unos  á  otros  solo  conststeD  en 
agregarse  ciertas  y  determinadas  sustancias  en 
darles  diferentes  í^uras  ó  en  empaparlos  on  cier- 
tos licores  espirituosos,  eto. 

Antes  de  concluir  esta  parte  de  nuestro  artícu- 
lo diremos  el  modo  de  hacer  el  baño  ó  barñi%  de 
azúcar,  que  sude  darse  á  algunos  bizcochos  y  á 
otra^  vanas  partes.  Para  ello  se  reducen  á  polvo 
muy  fíno  cuatro  onzas  de  azúcar  de  pilón,  se  pa- 
san por  tamiz  de  seda  y  se  mezclan  con  una  clara 
de  huevo:  se  remueve  todo  por  espacio  de  un  coar- 
to de  hora  y  se  le  añade  un  poco  de  zumo  de 
limón. 

Mazapán.  Esta  parte  es  de  gran  utilidad  en  el 
laboratorio  del  coníitero,  ya  porque  si  está  biea 
hecha  puede  conservarse  mas  de  seb  meses,  yi 
porque  con  ella  puede  el  artista  formar  machas  y 
diferentes  clases  de  artículos  de  so  comercio,  ja 
porque  á  veces  su  uso  ahorra  tiempo  y  trabajo. 

Se  limpiqn  con  esmero  de  una  y  otra  cascara, 
por  medio  del  agua  caliente,  cuatro  libras  de  al- 
mendras dulces:  se  machacan  en  pequeñas  porcio- 
nes, para  que  el  molido  salga  mas  fíno,  bañándolas 
con  un  poco  de  clara  de  huevo:  se  echan  ensegui- 
da en  un  gran  perol-  y  se  mezclan  con  cuatro  li- 
bras de  azúcar  de  pilón  pulverizado:  se  pone  eo 
el  hornillo  y  se  revuelve  la  pasta  con  ana  espátula 
grande  de  madera,  teniendo  muchísimo  cuidado 
de  que  no  se  queme  ni  se  pegue  al  fondo  ó  á  In 
paredes  del  perol.  Cuando  so  coge  la  masa  y  oose 
pega  á  los  dedos,  se  retira  del  fuego,  y  ae  menea 
el  perol  como  un  amero  hasta  qoe  la  masa  se  one 
bien  y  forma  una  especie  de  pan  oblongo.  Se  colo- 
ca, por  último^  sobre  una  tabla  limpia  en  donde 
se  conserva,  si  no  se  hace  uso  inmediatamente  de 
la  pasta. 

Hay  varias  clases  de  mazapán,  pero  en  el  fon- 
do todos  reconocen  la  misma  base;  por  eso  no 
entramos  en  mas  pormenores.  Diremos,  si«  que 
el  mazapán  es  en  cierto  modo  la  providencia  del 
coñfítero,  pues  con  esta  masa  puede-  formar  y 
componer  una  infinita  variedad  de  objetos,  qué 
muestren  su  buen  gusto  y  pericia  en  el  arte. 

Turrones.  Hablaremos  de  dos  ó  tres  clases  de 
turrón,  porque  es  imposible  tratar  aqui  de  tedas 
las  combinaciones  que  pueden  hacerse. 

Hay  un  turrón  muy  esquisiio  que  se  hace  del 
modo  siguiente:  se  clarifican  y  cuecen  á  la  ploma 
media  libra  de  azúcar  y  otra  medía  de  miel  vtrgeo; 
se  reúnen  y  se  baten  con  cinco  claras  de  huevo, 
hasta  que  todo  llega  al  punto  de  caramelo.  Enton- 
ces se  mezclan  una  libra  de  almendrasiiechas  pe- 
dazos pequeños  y  cuatro  onzas  de  azúcar  de  Ho- 
landa en  terrones,  los  cuales  se  frotarán  con  cas- 
caras de  frutas  de  olor  ó  sabor  muy  fuertes,  como 
cidrado  de  Florencia,  naranja,  limón,  etc.  Si  na 
hubiere  tiempo  disponible  para  entretenerse  es 
esta  operación,  podrán  mojarse  los  terroncitos  eo 
una  esencia  ó  agua  olorosa.  Incorporado  todo,  V 
meneado  fuerten»ente  con  el  cucharon,  se  saca  ei 
perol  del  fuego,  para  que  no  se  pase  el  punto  de 
caramelo  y  se  estiende  con  igaaload  la  masa  sobre 
unas  obleas  colocadas  en  unos  papeles.  Después 
se  divide  en  pedazos. 

El  turrón  llamado  á  la  eoKÑMa  se  hace  coa 
cuatro  onzas  de  almeodras  dulces  y  otras  castro 


Digitized  by 


Google 


733 


CONFITIRIA. 


CONGELACIÓN. 


734 


de  avellanas,  onas  y  otros  bien  limpias  y  monda  - 
das;  se  dividen  en  pedazos  pequeñitos,  se  añade 
la  corteza  do  un  limón  verde,  un  poco  de  azúcar 
en  polvo  y  do»  ó  tres  claras  de  huevo  moy  bati- 
das: se  pone  todo  al  fuego,  se  forma  una  pasta, 
se  distribuye  sobre  bojas  de  papel  y  se  cuece  en 
el  horno. 

Para  hacer  el  turrón  d  la  francesa  se  monda- 
rán y  limpiarán  cuatro  onzas  de  alo^ndras  dulces 
V  otras  cuatro  de  avellanas:  so  mezclarán  con  dos 
libras  de  azúcar  preparado  á  la  fuerte  pluma,  y 
tres  ó  cuatro  mondaduras  de  limón.  Se  revuelve 

L menea  todo,  se  echa  una  clara  de  huevo  muy 
itida,  se  vuelve  á  remover  y  se  echa  la  pasta  en 
anas  cajas  de  papel  que  sé  tienen  preparadas.  Si 
el  turrón  no  estuviere  bien  esponjoso,  se  pone  al 
fuego  por  breve  rato. 

Merengues,  Se  baten  seis  clares  de  huevos 
frescos  y  se  echan  poco  $  poco  en  media  libra  de 
azúcar  clarificado  á  la  pluma  aleo  templado,  se 
añade  la  corteza  rallada  de  un  limón  ó  naranja: 
se  menea  todo  mucho  hasta  que  la  gota  que  se 
desprenda  del  cucharon  queda  encima  de  la  pas- 
ta: entonces  se  distribuye  esta  en  roontoncitos  so- 
bre un  papel,  se  echa  por  encima  azúcar  pulve- 
rizada y  pasada  por  el  tambor  y  se  ponen  á  co- 
cerá fuego  moderado.  Guando  han  adquirido  cierto 
color  doradot,  su  dejan  reposar,  y  luego  se  pintan 
los  merengues  de  dos  en  aos,  poniendo  en  medio 
alguna  fruta  si  se  quiere.  Hay  otras  clases  de  me- 
rengues, pero  difieren  poco  de  los  que  acabamos 
de  hablar. 

Tetas  de  nsKO.  Se  coloca  en  un  papel  un  tro- 
zo de  bizcocho:  se  pone  encima  yema  capuchina 
V  luego  se  cubre  todo  con  pasta  de  merengue, 
iormaodo  un  conjunto  parecido  á  una  teta  de  va- 
ca: en  el  remate  ó  peson  se  coloca  una  fresa,  ce- 
reza, etc,  confitadas. 

Yemas.  Se  deslien  doce  yemas  de  huevo,  se 
mezclan  con  seis  onzas  de  azúcar  pulverizado  y 
las  raeduras  de  una  cascara  de  limón:  se  pone  al 
fuego  lento  y  cuando  ya  está  espesa  la  pasta,  se , 
hacen  con  ella  unas  pequeñas  bolitas  del  grueso  y 
figura  de  una  yema  de  nuevo  y  se  bañan  con  azú- 
car al  punto  de  caramelo.  Después  de  esta  opera- 
ción, unas  veces  se  polvorean  con  azúcar  muy  bien 
molido»  y  otras  en  lugar  de  esto  se  ralla  sobre  el 
almíbar  azúcar  fino  de  Holanda. 

IV.  Colores,  El  confitero  debe  poner  gran  coi- 
dado  en  la  preparación  de  los  colores,  porque  el 
oso  de  ciertas  sustancias  podría,  como  es  sabido, 
perjudicar  en  gran  manera  á  la  salud  de  los  con- 
sumidores. La  autoridad  debe  vigilar  sobre  este 
punto,  aue  por  desgracia  mas  de  una  vez  ha  dado 
ugar  á  frecuentes  reclamaciones. 

El  color  rojo  se  prepara  con  cochinilla  molida 
hervida  en  agua  con  un  poco  de  crémor  tártaro: 
.  retirada  del  luefi;o  se  añade  una  corta  cantidad  de 
alimibre  pulverizado  y  unas  gotas  de  limón. 

El  verde  se  hace  con  hojas  de  acelga  ó  con  la 
epklérmis  de  las  peras  verdes:  puestas  á  hervir 
ea  agua,  se  hacen  secar  al  fuego  y  luego  se  mue- 
len 60  el  almirez. 

El  ataariUo  se  saca  del  polvillo  que  tiene  la  se- 
miUa  de  la  azucena,  el  cual  se  deslíe  en  agua  de 
azahar  ó  en  su  defecto  en  a^ua  natural. 

Para  el  a%ul  so  echa  mano  de  la  flor  de  borra- 
ja ó  de  la  del  maiz.  Se  secan  al  sol ,  se  muelen  y 
se  usan  con  agua  natural  ó  de  azahar. 

El  negro  se  hace  con  el  fruto  del  álamo  con- 
T«riido  eo  polvo. 

Conabioados  estos  colores  y  mezclados  on  dife- 
rentes dósisy  obtiénense  vanas  tintas  y  matices. 


en  cuyo  uso  adecuado  y  propio  mostrará  el  confi- 
tero su  buen  gusto  y  conocimientos. 

Hemos  apuntado  las  reglas  generales  del  arte 
y  hablado  de  sus  principales  operaciones.  Mayor 
ostensión  requería  este  artículo,  pero  la  índole  de 
esta  obra  no  nos  ha  permitido  entrar  en  ciertos 
pormenores,  que  habitaran  alargado  estraordina- . 
riamente  nuestro  trabajo.  La  práctica  en  ciertos 
casos  y  el  estudio  de  las  obras  y  manuales  que  so- 
bre el  arte  se  han  escrito,  deben  completar  la 
instrucción  de  nuestros  lectores. 

Cniii^lael^ii.  En  el  artículo  nevera  diremos 
de  qué  modo  se  ha  llegado  á  conservar  en  los 
tiempos  cálidos  el  hielo  producido  por  los  frios  del 
invierno.  Con  eso  se  adquieren  con  poco  gasto  las 
enormes  cantidades  de  hielo  que  se  consumen  en 
nuestro  pais;  y  á  pesar  de  esto  siempre  ofrece  in- 
terés el  problema  de  producir  á  volpntad  el  hie- 
lo, sea  para  un  pais  en  que  no  se  produzca,  sea 
para  aquellos  en  que  no  se  han  formado  pozos  de 
nieve  o  neveras. 

Para  congelar  el  agua,  es  preciso  emplear  los 
medios  que  indica  la  ciencia  para  producir  el  frío. 
1.^  Dilatación  de  los  gases»  Cuando  un  gas  ha 
sido  fuertemente  comprimido  v  se  le  da  salida  ,  la 
dilatación  verificada  en  el  orificio  por  donde  sale 
produce  un  frío  que  varía  según  su  estado  de  com- 
presión; con  arreglo  á  este  método  de  enfríamien- 
to,  Mr.  Thilorier  prodúcela  congelación  del  ácido 
carbónico  por  un  medio  muy  notable,  pues  ahorra 
el  considerable  trabajo  que  exigía  la  comprensión 
mecánica  del  gas  Ya  dejamos  dicho  en  el  artículo^ 
c\RBo?íico  {Acido] áe  que  modo  se  opera.  Se  iniro-' 
duce  en  un  cilindro  de  hierro  fundido  ácido  sulfú- 
rico y  bicarbonato  de  sosa  (que  no  se  ponen  en 
contacto  sino  después  de  cerrado  el  cilindro);  el 
ácido  carbónico  que  se  desprende  á  consecuencia 
de  la  reacción,  se  solidifica  á  0^  bajo  una  pre^ 
sion  de  56  atmósferas.  Abriendo  un  orificio  por  el 
cual  salga  del  aparato  el  gas,  el  enfríamiento  pro- 
ducido por  la  dilatación  del  gas  que  sale  por  ose 
orificio  es  de  95<>  bajo  cero,  y  el  gas  solidificado 
toma  la  forma  de  una  nieve  muy  dividida. 

La  compresión  exige  el  uso  de  una  gran  fuerza 
mecánica  ó  aparatos  muy  peligrosos  para  aplicar- 
so  á  la  producción  comercial  del  hielo. 

2.®  Evaporación,  La  evaporación  de  los  lí- 
quidos, por  efecto  del  calor  que  absorben  para 
f)asar  del  estado  líquido  al  gaseoso,  es  uno  de 
os  orígenes  del  frío  cuya  acción  es  mas  fácil  de 
producir  que  la  de  la  dilatación  de  los  gases.  Has- 
ta se  ha  intentado  muchas  veces  emplear  este 
procedimiento  para  establecer  fabricaciones  regu- 
lares. 

La  evaporación  espontánea,  considerable  en 
las  noches  serenas  y  sin  nubes  del  estío  que  se 
produce  por  la  irradiación  ,  ha  sido  usada  desde 
tiempo  inmemorial  en  Bengala.  Una  fábrica  esta- 
blecida en  Saint-Ouen ,  cerca  do  París,  no  pudo 
continuar  ventajosamente  en  el  uso  de  esto  proce- 
dimiento, en  razón  al  precio  poco  elevado  del  hie- 
en  Francia. 

La  condición  que  debe  llenarse  es  aumentar  la 
superficie  de  evaporación  colocando  el  agua  en 
vasos  poco  profundos.  Cuando  el  cielo  está  sereno 
y  el  aire  en  calma,  el  hielo  se  produce,  hasta 
cuando  la  temperatura  del  aire  ambienté  perma- 
nece á  lO®  sobre  cero.  , 

Se  aumenta  la  acción  de  la  evaporación  colo- 
cando agua  bajoh  campana  de  la  máquina  neu- 
mática, y  haciendo  absorber  el  agua  evaporada 
por  ácido  sulfúrico  concentrado,  cloruro  de  calcio, 
ú  otras  sustancias  muy  higrométricas.  Este  pro- 
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cedimiento,  sin  embargo,  no  parece  á  Mr.  Péclet 
que  puede  dar  ventajosos  resultados  en  una  apli- 
cación en'  grande  escala. 

Mres.  Taylor  y  Martineau  han  construido  en 
Inglaterra  aparatos  destinados  á  producir  el  hielo 
por  la  evaporación  en  el  vacío,  por  medios  análo- 
gos á  los  que  se  han  aplicado  para  la  evaporación 
en  el  vacio  dejos  jarabes  de  azúcar  (véase  azúcar). 
El  vacío  se  produce  en  un  vaso  de  hierro  fundido 
o  de  cobre  de  gran  capacidad  por  medio  de  una 
inyección  de  vapor  que  se  condensa  derramando 
agua  en  la  superficie.  Poniendo  entonces  en  co- 
municación con  esta  capacidad  el  vaso  que  contie- 
ne agua,  la  evaporación  será  en  proporción  de  los 
volúmenes  de  los  vasos,  y  podrá  producir  mas  ó 
menos  rápidamente  la  congelación. 

Unos  aparatos  de  este  genero  han  sido  emplea- 
dos en  las  Indias  para  producir  el  hielo,  poro 
abandonados  á  causa  de  su  precio  muy  elevado  y 
do  las  dificultades  de  su  uso. 

3.*  Mezclas  frigorificas.  Las  mezclas  llamadas 
frigoríficas  deben  su  propiedad  al  enfriamiento 
que  produce,  en  general,  la  disolución  de  un  cuer- 
po sólido  en  un  líq^uido,  porque  el  primero,  pa- 
sando al  estado  líquido,  hace  pasar  al  estado  ^la- 
tente cierta  porción  del  calor  sensible  de  la  mez- 
cla. Las  proporciones  mas  convenientes  y  las  tem- 
peraturas producidas  se  encuentran  indicadas  en 
la  tabla  siguiente: 

Las  mezclas  de  hielo  y  de  sal  marina  que  des- 
cienden mucho  debajo  de  cero,  se  usan  continua- 
mente en  los  cafés  para  preparar  los  helados  pro- 
piamente dichos,  formados  de  jarabes  ó  disolucio- 
nes que  colocadas  en  el  interior  de  vasos  que 
contienen  estas  mezclas  se  solidifican  rápidamente 


Tabla  de  mezclas  frigorificas  compuestas  de 
hielOj  sales  qutmicas  y  ácidos. 


i.°   MEZCLAS   frigoríficas  QOC  CO.TTIBXEX  HIELO. 


Parles. 
Nieve  ó  hielo  ma- 
chacado  % 

Sai  marina i 

Nieve  ó  hielo  ma- 
chacado  5 

Sal  marina 2 

Sal  amoniaco.  ...    1 

Nieve  ó  hielo  ma- 
chacado.   ...  .  .  24 

Sal  marina.  ....  10 

Sal  amoniaco.  ...    5 

Nitrato  de  potasa.  .    5 
Nieve  ó  hielo  ma- 
chacado  12 

Sal  marina 5 

Nitrato    de    amo- 
niaco  5 


20« 


240 


28<» 


340 


2.^  MEZCLAS  PRt«dRiFlGAS  QOE  NO   COÜTIBXBS  «BLO. 


MEZCLAS. 


Descenso   del  termóae- 
Ira. 


Sal  amoniaco. 

Nitrato  de  potasa.  • 

Agua 

Sal  amoniaco.  .  .  . 

Nitrato  de  potapa.  . 

Sulfato  de  sosa.  .  . 

Agua.   ....... 

Nitrato  de  amonia- 
co  

Agua.  .  .  ..... 

Nitrato  de  amonia- 
co  

Carbonato  de  sosa. 

Agua 

Sulfato  de  sosa.  .  . 

Acido  nítrico  esten- 
dido  

Sulfato  de  sosa.  .  .    6\ 

Sal  amoniaco.  ...    Al 

Nitrato  de  poUsa .  .    2  V  de  -H  1O%O0  á  —  23* 

Acido  nítrico  estén-      \ 
4/ 

g: 


de-+-10«.OOá-46<» 


.40\00á  — 16« 


lide-M0*.OOá— 4e« 
1» 

lide.f.40».00á-19« 


de-t-0«.00á  — 40» 


dido. 

Sulñito  de  sosa.  .  . 

Nitrato  de  amonia- 
co  5Me-+-*<>*0Oá  — 26* 

Acido  nítrico  esten- 

4 

de-*-40«.00á— 29* 

^|de-M0o.00á  — 17» 

5i 

de-+-40«>.00á-ie».l 
4? 

Nieve 3) 

Acido  sulfúrico  es-       /de-^  0*.00  á — 5*.00 
tendido 2 ; 


dida 

Fosfato  de  sosa.  .  . 

Acido  sulfúrico  es- 
tendido   

Sulfato  de  sosa.  .  . 

Acido  hidroclóríco. 

Sulfato  de  sosa.  . 

Acido  sulfúrico  es- 
tendidc 


■O^.OOá— 2°.78 
-O^.OOá— 1^41 


Nieve ®!  de- 
Acido  hidroclórico.  5  i 

Nieve 7  i 

Acido  nítrico  estén-  [  de  - 

dido..  ......  4' 

cfcVd¿¿aicio::    ^}de  +  0».OOá-4..« 
So  de  ¿aicio:    |ido  +  Oo.OOá-10-.03 

K¿.:;:::::  5|<ie+o-.ooé-.o-.56 


Algunas  veces  se  ha  intentado  emplear  las 
mezclas  frigoríficas  que  no  conlíeneii  hielo  para 
producir  ést«  con  facilidad  en  las  casas,  sino  muy 
económicamente,  al  menos  con  soma  sencillez. 
La  fig,  891  representa  el  congelador  de  Villeoeo- 
ve,  que  fué  acogido  favorablemente  en  la  esposi- 
cíon  de  París  del  año  4814.  Tomamos  de  Mr.  Bu- 
rat  (Compte-rendu  de  Vesposition)  la  descripción 
de  este  aparato,  que.poeae  ser  útil  en  un  grao 
número  de  casos. 

El  congelador  se  compone: 
1.^    De  cuatro  tubos  ó  vasos  ctltndrícos,  meti- 
dos unos  dentro  de  otros,  que  forman  el  coerpo 
principal  del  aparato. 
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El  prímero  y  «1  segundo  tubo  eslán  soldados 
judío»:  el  interior  del  prímero  está  lleno  de  una 
sostaneia  no  conductora  del  calóríco. 

El  tercero  está  adherido  con  el  segondo  por 
sus  bordes  svperíores ,  y  lo  cierra  hermética- 
mentOi 

El  cuarto  tubo  ó 
sorbetertL  se  introduce 
libremente  en  el  ter- 
cero, pero  está  ber  • 
méticainente  cerrado 

r  una  cubierta  en 
¡a  cual  se  baila  fijo  un 
pequeño  maníTel  des- 
tinado á  bacer  girar 
la  corbetera.  Dos  ar> 
mellas  con  tornillo  sir- 
ven para  sujetarlo  al 
tercer  tubo. 

3.^  -De  un  vaso  ci- 
lindrico Cdlocad^  en 
U  parte  inferior  del 
aparato,  que  sirve  de 
rfcifrienU  á  las  mate- 
rias refrigerantes  que 
salen  del  tercer  tubo 
por  medio  de  un  con- 
ducto cerrado  con  vál- 
vula, el  cual  atraviesa 
los  dos  prímeros  tu- 
bos. Esta  parte  del  a|)arato  se  separa ,  cuando  se 
quiere,  del  cuerpo  principal  en  que  está  metida, 
iiacténdola  girar  como  si  se  tratara  de  quitar  la 
bavoneta  á  un  fusil. 

*  Un  pequeño  embudo  soldado  en  la  parte  supe- 
rior del  aparato  y  una  espita  fija  en  la  parte  infe- 
rior del  cuerpo  principal  atraviesan  los  dos  príme- 
ro» tubos,  comunican  con  el  tercero  v  sirven,  el 
UBO  para  introducir  el  líquido  que  ¿a  de  con- 
gelarse, y  la  otra  para  dar  salida  al  agua  fría. 

Dos  mezclas  diferentes  pueden  emplearse  pa- 
ra producir  la  congelación.  La  prímera  se  compo- 
ne de  tres  partes  de  ^fato  de  sosa  y  de  dos  de 
ácido  bid  roció  rícOk 

La  sejgunda  se  hace  con  una  parte  de  nitrato 
de  amoniaco  y  otra  de  a^oa.  Esta  última  mezcla 
determina  menos  rápidamente  la  congelación,  pe- 
ro en  cambio  ea  menos  costosa,  porque  puede  ser- 
vir de  nuevo  después  de  hacerle  perder  por  eva- 
poración la  cantidad  de  agua  que  contiene.  La 
operación»  por  lo  dema»,  no  ofrece  dificultad  al- 
guna. He  aquí  en  pocas  palabras  como  debe  con- 
ducirse: 

4  /  Meter  el  tercer  tubo  en  el  segundo  y  ase- 
gurar con  tornillo3  el  conducto  de  la  vóKola. 

t.^  Echar  en  el  segundo  tubo,  por  el  peque- 
ño embudo,  el  agua  que  ha  de  congelarse,  y  en 
la  sorbetera  el  liquido  ó  las  sustancias  que  se  han 
•de  coDcelar» 

Zé^  iDtredttoir  la  mezcla  refrígerante  en  el  ter- 
cer tubo,  comenzando  por  el  sulfato  de  sosa  para 
«1  primer  refrigerante,  y  por  el  agua  para  el  se  • 
guodo. 

4/  Colocar  la  sorbetera  en  el  tercer  tubo,  y 
agitarla  vivamente  parq  operar  la  disolución. 

&.^  Estratr  y  renovar  la  mezcla  á  cada  pe- 
ríodo. 

6.^  Sacar  el  agua  no  congelada  del  segundo 
tobo,  eetraer  el  hielo  ó  las  sustancias  congeladas 
de  la  sorbetera  y  sacar  también  del  tercer  tubo  el 
cilindro  de  hielo. 

"i.^    Separar  el  recipiente  del  cuerpo  principal 
del  aparato,  arrojar  los  residuos  si  se  ha  emplea^ 
TOMO    II. 


do  el  primer  r^friporante,  ó  trdsva.«br  con  cuida- 
do paca  Iiü^i  riíc!nl¡/'i|-  (!(>  ii'ievo  v]  nilralü  de 
amorliaco,  si  .^e  ha  heclio  uso  delseeundo. 

8.0  Lavar  todas  las  partes  del  aparato  con 
agua  caliente,  enjugarlas  cuidadosamente,  frotar- 
las con  blanco  de  España  y  secarlo  de  nuevo. 

COMscriacloii  de  Inn  MustanclAH  vegela* 
l«iy  Anlnialen.  La  mayor  parte  de  las  sustan- 
cias vegeLales  y  animales  alléranse  mas  ó  menos 
rápidamente  al  contacto  del  "feire  atmosférioo,  so- 
bre todo  cuando  está  caliente  y  liúmedo:  muchas 
veces  la  sustancia  entra  en  putrefacción,  se  desor- 
ganiza y  se  reduce  may  pronto  á  una  masa  pasto- 
Sil,  que  despide  un  olor  mas  ó  menos  fuerte  v 
desagradable,  y  por  último  se  deseca  dejando  uh 
residuo  teiTú^  y  casi  pulverulento. 

Las  materías '>/i>aaas,  y  entre  ellas  principal- 
mente las  sustaiicias  animales,  se  alteran  v  pu- 
dren mucho  mas  rápidamente  que  las  materias  or- 
gánicas no  azoadas;  algunas  de  estas  como,  por 
ejemplo,  las  resinas,  los  cuerpos  grasos,  los  acei- 
tes volátiles,  efe,  no  parece  que  son  susceptibles 
de  esperimentar  la  fermentación  pútrida  y  pre- 
servan, por  el  contrario,  de  toda  alleraciou  a  los 
cuerpos  que  estim  suficientemente  impregnados 
de  ellos.  La  putrefacción  do  las  materias  azoadas 
se  anuncia  por  un  olor  estremadamente  fétido  v 
repugnante;  en  las  sustancias  no  azoadas  apenas 
es  perceptible. 

En  el  artículo  ferheutacicn  hablaremos  de  las 
diferentes  clases  que  hay  de  ella,  asi  como  de  sus 
causas  y  productos,  indicando  aqui  solamente  que 
la  fermentación  (verdadera  combustión  que  tras- 
forma  los  elementos  de  un  cuerpo  orgánico  en 
compuestos  mas  simples  que  suspreexistentes)  no 
tiene  lugar  sino  en  condiciones  bien  determina- 
das, á  saber:  temperatura  entre  0«  y  400**,  y  á  ve- 
ces comprendida  en  límites  mas  estrechos;  el  con- 
tacto del  aire  húmedo.  El  de  una  materia  en  pu- 
trefacción escita  de  la  manera  mas  segura  y  ge- 
neralmente mas  rápida,  la  putrefacción  de  las 
sustancias  animales  con  las  aue  se  mezcla. 

El  príncipal  producto  de  la  fermentación  es  el 
ácido  carbónico:  luego  viene  en  las  materias  azoa- 
das el  amoniaco,  cuya  formación  parece  activar 
mucho  la  descomposición;  por  áltimo,  se  despren- 
de á  veces  el  gas  hidrógeno  proto-carbonado,  si 
la  putrefacción  tiene  lugar  debajo  del  agua,  ó  el 
biarógeno  sulfurado  (que  tiene  olor  á  huevos  po- 
dridos), en  el  caso  de  que  las  materias  animales 
encitHTen  un  poco  de  azufre. 

Acabamos  de  decir  que  las  condiciones  nece- 
sarias para  aue  la  fermentación  se  verifique  eran 
el  acceso  del  aire,  la  presencia  del  aire  y  una  tem- 

Eeratura  conveniente;  vamos  ahora  á  examinar- 
ts  sucesivamente. 

ACC090  del  aire.  Las  sustancias  oreanizadas- 
completamente  sustraidas  al  contacto  oel  aire  ó 
del  oxígeno,  no  esperimentan  fermentación  algu- 
na. La  carne  condimentada  puesta  debajo  de  una 
campana  vuelta  sobre  la  cubeta  de  mercurío  y  He  - 
na  de  ácido  carbónico  ó  de  hidrógeno,  se  conser- 
va meses  enteros  sin  adquirí r  el  menor  olor,  al 
paso  que  entra  rápidamente  en  putrefacción,  sien- 
do idénticas  las  circunstancias,  cuando  se  llena  la 
campana  xle  oxígeno  ó  de  aire  atmosférico.  Según 
los  experimentos  de  Mr.  Oay-Lussac  la  uva  es- 
prímida  en  el  vacío  ó  en  gas  Indrógeno  puro  sumi- 
nistra un  mosto  azucarado  que  se  conserva  sin 
alteración,  pereque  csperimenta  la  fermentación 
alcoóüca  en  el  momento  que  se  introducen  algu- 
nas burbujas  de  aire  en  la  campana  que  lo  con- 
tiene. 
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Presmcia  del  agua.  Las  sustaDcias  orgúnica» 
bien  secas  se  conservan  sin  alleracion  en  el  aire 
seco,  sej^un  acontece,  por  ejemplo,  con  la  cola 
íuerle,  qne  una  \ez  disuella,  sufre  muy  rápida- 
mente la  fermentación  pútrida:  sin  embarco,  las 
materias  orgánicas  pueden  conservarse  en  el  esta- 
do húmedo,  cuando  se  ha  saturado  el  agua  con 
azúcar  ó  una  sal  cualquiera,  ó  bien  se  han  mezr 
ciado  con  ella  algunas  sustancias  anti-sépticas,  de 
las  cuales  hablaremos  luego.  Esplícaáe  la  afina- 
ción de  las  sales,  del  azúcar  y  del  espíritu  de  vi- 
no, admitiendo  que,  á  consecuencia  de  su  afinidad 
con  el  agua,  la  retienen  en  estado  do  combina- 
ción, produciendo  con  esto  un  efecto  análogo  á  la 
desecación,  mientras  que  por  otro  lado  coagulan 
la  albúmina,  sustancia  muy  susceptible  de  entrar 
en  putrefacción.  Ignórase  todavía  ol  papel  que 
juega  el  agua  en  la  putrefacción,  ú  saber,  si  se 
descompone  y  da  lugar  á  una  formación  de 
amoniaco  y  ácido  carbónico  á  espensas  del  ázoe 
y  del  carbono  de  la  sustancia  orgánica,  ó  bien  s¡ 
activa  únicamente  la  operación,  desempeñando  el 
papel  de  un  disolvente  intermedio  que  facilita  las 
reacciones. 

Calor,  La  temperatura  tiene  gran  influencia 
sobre  el  progreso  do  la  fermentación  pútrida, 
coagulando  la  albúmina;  la  fermentación  nunca 
tiene  lugar  mas  allá  de  100%  ni  á  una  temperatu- 
ra mas  taja  que  la  de  O";  asi  es  que  Pallas  ha  des- 
cubiertp  en  el  Norte  de  la  Siberia  encerrados  en 
hielos  eternos,  algunos  restos  de  animales  anti- 
diluvianos, cuyos  especies  han  desaparecido,  per- 
fectamente conservados  y  tuya  carne  no  ofrecía 
alteración  alguna. 

Los  varios  procedimientos  empleados  para 
conservar  las  sustancias  orgánicas,  consisten,  ó 
bien  en  sustraerlas  de  la  acción  del  aire,  del  agua 
y  del  calor,  ó  bien  en  impregnarlas  de  ciertas  sus- 
tancias, como  la  mayor  parle  de  los  aceites  volá- 
tiles, la  esencia  de  trementina,  ó  de  varias  cla-í 
ses  de  sales  meta li -vis  y,  por  ejemplo,  el  ¿ubi-iua- 
do  corrosivo,  el  percloruro  de  zinc  y,  sobre  todo^' 
la  creosota;  estas  sustancias  se  Uaman  por  esa  ra- 
zón anli'Séplicas. 

4.^  De&ecacion,  Este  es  el  procecl¡miento> naes 
efícaz,  pero  en  muchas  circunstancias  no  puedo 
emplearse.  Por  un  lado  es  muy  difícil  obtener  en 
algunos  objetos  de  cierto  volúroeil,  como  tarecos 
grandes  de  carne,  una  desecación  completa  y  bas- 
tante rápida,  sin  que  durante  la  operación  deje  de 
efectuarse  una  alteración  parcial;  y,  por  otro  la- 
do, al  desecarse  las  suslaacias  se  endurecen,  y  no 
pueden  lue^o  recobrar  completamente  su  saJ^ry 
estado  primitivos,  ni  aun^  después  de  cocerlas  por 
largo  Uempo;  en  una  palabra,  la  desecación  en 
grande  es  molesta  muchas  veces  y  ba^a  embara- 
zosa, y  por  consig^uiente  no  trae  siempre  ventajas 
bajo  el  punto  de  vista  económico.  La  carne  becba 
pedazos  y  puesta  ¿secar  al  sol,  conforme  se  prac- 
tica eq  aljgu ñas  partes  de  América,  llega  á  bacer- 
se  demasiado  dura,  y  se  coniiierte  en  un  akUnento 
tan  poco  sobróse  como  difícil  dd  digerir.  El  proco* 
dimienfo  preferible,  aunque  también  mas  costoso, 
es  el  siguiente: 

Después  de  corlada  á  trozoa  de  50  ó  400  gra-* 
mos  (2  á  5  onzas)  la  carne  que  se  quiere  conser- 
var, se  mete  durante  5  ó  40  minutos,  eti-una  cal^ 
dera  llena  de  agua  birvieodo;  se  saca  y  se  colaca 
sobre  un  enreiado  de  alambre  en.  una  estufa,  é  la 
temperatura  de  45  á  60<)  C:  se  meten  sucesiva- 
mente todos  los  trozos  decarno  en  la  misma  agua^ 
que  se  trasforma  en  una  especie  de  caldo  moy 
concentrado,  al  cual  se  aíiaac  poco  á  poco  si  se 


quiere  una  corla  cantidad  de  agina  fria  aara  reem- 
plazar la  que  se  pierde  po^  efecto  de  la  evapora- 
ción, asi  como  un  poco  de  sal  y  alcanas  especies; 
por  úUimo,  se.  evapora  este  caldo  basta  que  se 
lorma  una  polución  {^latinosa  que  se  trasforma  f  á* 
pidamente  en  gelatina  por  el  enfriamiento,  k  los 
dos  dias  de  estar  en  la  estufa,  las  suatancias  que- 
dan sufícicntemenVa  desecadas;  se  sacan  y  se  me- 
ten en  la  gelatina  deque  bemos  hablada,  previa- 
mente calentada,  luego  se  vuelven  á  ia  estufa,  es- 
tando enteramente  cubiertas  con  un  baAo  de  col» 
de  gelatina,  cuyo  espesor  puede  aumentarse  por 
medio  de  una  segunda  inmersión.  Preparadas  de 
esta  manera,  las  sustancias  se  conservan  sin  la 
menor  alteración,  en  un  lugar  seco,  y  recobran 
poco  á  poco  cuando  se  cuecen  sus  primitivas  pro- 
piedades. 

La  desecación  se  emplea  principalmenie  para 
conservar  las  frutas,  las  cuales  unas  veces  se  se- 
can enteras  como  las  uvas,  las  ciruelaa,  etc.,  y 
otras  después  de  hechas  pedazos  como  las  manza- 
nas. La  desecación  tiene  lugar,  segan  el  cuma, 
bien  al  sol,  bien  en  hornos,  bien  en  fin»  en  esto- 
fas. El  último  procedimiento  se  ha  apltoido  re- 
cientemente para  conservar  remolacoaa  previa- 
mente cortadas  en  ronchas  por  medio  de  una  má- 
quina: dicho  procedimiento  permite  á  las  fat>ríc8s 
de  azúcar  funcionar  todo  el  ado  sin  interrupcioo, 
al  paso  que  el  uso  de  las  remolachas  frescas  limita 
al  invierno  la  fabricación,  y  si  bien  ocaaiooa  nu- 
yor  gasto  de  coa^ustiblo  para  operar  la  dtsec^- 
cioo,  ese  inconveniente  se  halla  coo^ensado  con 
las  siguientes  \etttajas.  El  volumen  de  las  remo- 
lachas se  disminuye  considerablemente,  facüitan- 
do  su  trasporte  y  haciéndolo  maa  ecooói»ico:  la 
remolacha  seca  se  cooviarie  focümenle  ea  aaa 
especie  de  harina  que  puede  tratarse  con  uaa 
cantidad  de  agua  pnoporcíonalmente  mucho  me- 
noa  cons¡dera£io,  de  modo  que  se  obtieoeun  jugo 
azucarado  mucho,  mas  concentrado  y  mas  puro, 
cuyo  Irularoienlo  ulterior  exige  mucho  menos 
combustible  y  ocasiona  menos  gastos. 

Lo  compresión  combinada  con  la  deaecacioo 
se  ha  ensayado  recientemente  con  buen  éiilo pa- 
ra conservar  las  legttnBJi>res. 

SL°  Salazón*  Este  es  uno  de  lea  procedimieo- 
tos  mas  usados  para  conservar  las  sustancias  $}ir 
menticias;  cooaisU)  sencillamente  en  frotar  y  pol- 
vorear dichas,  sustancias  con  sal;  colocarlas  por 
capas  en  una  nasiia  y  ponerles  encima  «a  graa 
peso:  al  caix)  de  algunos  dias,  se  sacan,  sa  colocan 
por  capas  separadas  entre  sí  con  otras  de  sal:  lúe- 

So  se  mojan  con  salmuera  que  destila  por  efecto 
e  la  presión,  reduciendo  esta  algunas  veces  las 
sustancias  ^ue  se  preparan  á  la  mitad  de  su  vela- 
men primitivo.  £1  pesdado  de  mar  y  especialmeola 
los  arenques,  se  salan  Con  sai  morena;  dcspoes 
de  haberlos  lavada,  ae  lea  sumerjo  por  eapaeio  de 
veinte  y  cuatro  horas  en  agua  salada,.  met«eedolos 
eo  seguida  en  salmaera.  6e  aalan  también  la  man- 
teca, el  queso,  etc.,  para  conservarlos. 

Mézclase  algunas  veces  con  la  salmartnaci^ 
ta  cantidad  de  nitro,  cuya  acción,  al  parecer,  es 
muy  eficaz.  Entre  las  demás  sal¿,  cuyo  sabor  ó 
propiedades  impiden  que  se  empleen  para  caa- 
seiTvar  suatancias  alimenticias,  citaremos  particu- 
larmente el  alumbre  y  el  sulfato  de  alúmina.  Este 
ttkimp  se.  usa  mucho  en  disolución  concentrada 
para  las  preparaciones  anatófnicas^  y  para  coa- 
servar  los  cadáveres,  sejgun  el  procedimiento  de 
GcuinaL  Se  inyecta  por  la  vena  carótida  y  se  dis- 
ftrj|buye  por  las  ramificaciones  del  sistema  venoso 
por  todas  las  partes  del  cuerpo. 
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3,»  VsodM  espirilu  éé  vino.  Eít© pr oc«diínien- 
iK>,  usado  párolis  preiiMraciones'aiiatónnirns  y  pa- 
ra 4a  cen«erv8GÍoo  dü  las  frutas;  renne  a  \h  seiioi- 
Hez,  ta  faenlUid  de  coMaervar  á  las  sesdanctas  or- 
t-éoicas  so  forma  y  sir  estado  nat^^l,  permilt^ndo 
lambien  qtio  piiecta  observármelas  rórílménte  al 
través  del  líquido  lia^p«rervteqile  las  hafta,  ven- 
taja inmensü  tralándOBe  de  príífíít raciones  anBtx>- 
imCHs.  Desgreciadnmefrte,  aicho  método,  aunque 
perfecto,  solo  paede  lener  un  uso  limrlado  para 
conservar  sastanciasdlmTenttdas  á  cuasa  delsatM)r 
que  les  comunica. 

4.^  ÜfodH  as««ir.  El  Tifeúcaí*,  que  usado  en 
disolución  esl'cndida  6  floja,  esperimenla  la  fer- 
mentación alcoólrca,  sobro  todo  en  presencia  de 
vn^  fermento,  nunca  se  altera  usado  en  disolución 
muy  ooncentrada  y  puedo  servil*  entonces  como 
dgente  de  consertncion;  asi  e^  que  las  frutas,  las 
raices  y  nn  gran  número  áe  sustancias  vegetules, 
se  conntan  i)ara  conservabas. 

5 .«-  Uso  del  fhiú.  Rl  frió  se  opone,  como  ya 
henAos  dicho,  al  dtfSarrollo  dé  la  fermentación;  por 
eso,  durante  el  veraoo.  se  conservan  fAcilmenle 
en  las  nevaras  las  viandas  y  otras  «ustanciüs  ali- 
menticias; por  eso  también,  en  Inglaterra  serodean 
los  pescados  con  hiele,  especiamíente  las  truchas 
ífo©  se  condtlceií  á  Lóildres  desde  los  lagos  de  Es- 

COCfíl.  1 

6.*  SuafréiccioH  del  conloffo  del  ñire.  En  ebta 
c^tegdrtaTneilcionftrvmos  desde  lueiKO  ei  procedi- 
miento de  Sioemy,  que  consiste  en  Henar  un  i^aso 
de  a^n»  completamente  privad*  do  aire'pfor  una 
proiohgadá  ebullioioñ;  echar  al  Fondo  limaduras 
de  hierro;  introducir  la  sustancia  qtie  se  quiere 
cüiiser^af,  yderrtkmar  aceite  pahí  otie  forme  en  la 
superfic're  uHá  capa  dé  4  ó  f  centímetros;  droba 
capa  86  opone  casi  poi^  completo  ^  la  díso)«fCion 
del  oirc  en  el  ogu&,  y  !a  corla  cantidad  de  oxíge- 
no que  pudiera  disolverse  es  ubsorbtda  por  las 
limaduras  de  Werro:  «ái  se  conservan  las  suslan- 
chis  «irf alteración  dtrrante  mufehos  meses., 

LOS  procedimichtoá  enrtpléaaos  por  el  célebre 
Appert  púttt  eonsertar  los  manjafe$  ya  prepara- 
dos, 60'f\infdaTi  ígualinente  sobre  los  principios  de 
la  sfistnio<;ion  completa  déí  contacto  del  aire.  Pa- 
ra ello,  introduce  los  manjares  después  de  prepa- 
rados en  un  bote  de  boja  de  lata  del  tamaño  con- 
veniente, cuya  cubierta  que  está  soldada,  tieno 
o  na  pe<Juefta  abertura  por  la  cual  se  acaba  de  Me- 
nor-el  bote  con  salsa;  tueco  se  lapa  el  agujerito 
¿soldando  una  piececita  de  hoja  de  tata.  Mete  en  se- 
guida los  botes  por  espacio  de  media  ó  una  hora, 
6egon  e4  tnmaik)  de  ellus,  en  un  baño  do  agua  hir- 
viendo, para  que  se  combinen  con  los  elementos 
de  la  salsa  los  últimos  restos  de  oxígeno  que  pue- 
den baber  quedado  en  dichos  botes,  á  los  cuales 
S5C  Oiibre,  por  fin,  y  para  mayor  seguridad  después 
de   fríos,  con  un  íarníz  de  aceite. 

€EI  método  de  Appert,  dice  Liefríg,  estA  basado 
fidbreel  mismo  principio  que  el  procedimiento  de 
la  lérmentacjiofj  déla  cerveza  con  sedimento  (véase 
<:EhV«£A  DE  BAVtBRA,  artícfilo  ceavEzA).  En  esta  úl- 
tima operación,  se  reparan,  J)or  el  intermedio  del 
ñire,  todas  las  materias  putrescibles,  á  una  tem- 
peratura baja,  en  la  cual  no  puede  oxidarse  el  al- 
cool;  alejándolas  de  este  modo,  se  disminuye  la 
tendencia  de  la  cerveza  á  volverse  agria,  eSto  es, 
á  sufrir  una  metémórfosís.  ulterior.  Lo  mismo  se 
practica  según  ej  método  de  Appert;  este  consis- 
te en  poner  ai  oxígeno  en  presencia  délas  legum- 
bres o  de  las  sustancias  que  se  quieren  coñser 
var,  á  una  temperatura  elevada,  en  laque,  si  bien 
hay  utiá combustión  lenta,  no  se  desarmlla  putre- 


facción ui  fórmentacion  alguna.  Con  el  alejamien- 
to desoxigeno,  dcspuesqne  ha  tei-minodo  la  com- 
bustión lenta,  encnénlrftnse  descartadas  todas  las 
causas  de  cuívlqiiiera  alteración  ulterior.  En  la  fer- 
mentación de  la  cervefeo,  con  sedirtiento,  te  estrae 
la  materia  que  erfperifnenla  la  combustión;  por  el 
método  de  Apperl,  por  eL contrario,  la  que  la 
produce, n 

Appert  entrega  al  comercio  una  gran  variedad 
de  sustancias  preparadas  de  este  modo,  las  cua- 
les, según  la  constante  esperiencia  á  que  su  uso 
diario  en  la  marina  da  logar,  se  conservan  artos 
enteros  sin  esperimenta'f  alteración  alguna.  Si 
por  ventura  tiene  lus^ar  en  alguno  de  los  boles  una 
fermentación  parcial,  se  conoce  de^de  luego  á  la 
.simple  vista  de  su  esterior,  por  la  deformación  de 
las  paredes  planas  causada  por  el  desprendimien- 
to de  los  gnst3s. 

Los  objetos  pequeflos,  como  guisantes,  ju- 
días, etc.,  se  conservan  en  botellas  de  vidrio  que 
se  cierran  cnn  Ixicnns  tapones,  csponiéndolas  eii- 
segnitln  ;i  nn  Imño  deai^im  salada  ó  de  vapor  cu- 
ya temí)  era  luí  a  t'sceda  un  poco  de  100".  Para  evi- 
tar que  las  botellas  se  rompan,  se  usan  unas  calde- 
ras quetieiiea  un  doble  fundo  ó  suelo  con  muchos 
agújelos,  ó  se  meten  dentro  de  linos  saqnitos  de 
lienz();  después  de  algunas  horas  de  ebullición,  se 
saca  el  ítipiío  v  se  dejan  enfriar  las  botellas  en  la 
TOismn  caldera;  por  ultimo,  se  lacran.  Pueden  in- 
trodurirso  en  las  botellas  los  guisantes  y  otras  le- 
gumbí  t's  en  crudo;  sin  embargo,  es  preferible  ha-  ♦ 
certas  hervir  enagua,  lo  cuaí disminuye  su  volú- 
metJ.  (  on  esto  ocupan  menos  es[>acio  en  las  bote- 
llas, y,  ])or  ronsiguiente,  hay  lambien  menos  ai- 
re. La  ebullición  del  baño  de  maría  debe  durar 
ona'ó  dos  horas,  según  la  naturaleza  de  las  le- 
gumbres. 

La  leche  tpmbien  puede  conservarse  mocho 
tiempo,  haciendo  uso  del  procedimiento  de  Appert: 
se  llenan  las  botellas,  se  tapan'  con  cuidado  y  so 
calienUn^al  baño  maría  por  espacio  do  unos  tres 
cuartos  de  hora. 

La  mayor  parle  délos  procedimientos  emplea- 
dos para  conservar  los  huevos  consiste  igualmen- 
te en  sustraer  del  contacto  del  aire  la  albúmina  ó 
clara:  la  cascara  que  es  calcárea,  basta,  aunque 
muy  porosa,  para  releuer  laclara,  pero  el  aire  pe- 
netra por  ella  con  la  mayor  facilidad.  Generalmen- 
te se  colocan  los  huevos  por  tandas  ó  capas,  con 
la  punta  hacia  abajo,  en  un  barreño,  el  cual  se 
llena  de  agua  de  cal;  esta  se  infiltra  al  través  do 
la  cásea ra^y  foi-ma  al  poco  tiempo  con  la  clara  un 
cimento  muy  compacto,  que  lapa  los  poros  de  la 
cascara,  y  se  opone  muv  eficazmenle  al  acceso 
del  oxígeno  disuelto  en  el  agua  de  cal.  Otras  veces 
se  meten  los  huevos  frios  durante  uno  ó  dos  mi- 
nutos en  agua  hirviendo,  con  objeto  de  coagular 
en  la  superficie  solamente,  la  clara,  que  con  esto, 
forma  una  especie  de  pasta  que  preserva  la  parle 
no  coagulada;  después  de  esta  operación  se  guar- 
dan los  huevos  en  sitio  fresco  entre  serrin.  Mejor 
seria  dar  á  los  huevos  asi  preparados,  y  todavia 
calienles,  una  mano  con  una  disolución  espesa  de 
goma  y  un  poco  de  jarabe,  y  luego  conservarlos 
entre  polvo  do  carbón. 

7.**  Uso  de  ííTs  Sustancias  anfi-sépUcas  Entre 
dichas  sustancias, debe  colocarse  en  primera  línea, 
según  hemos  dicho  anteriormente,  á  la  creosota, 
cuya  presencia  on  el  humo  y  én  el  ácido  piro-lefio- 
so,  es  probablemente  U  causa  quo  hace  tan  ne- 
cesario el  uso  de  esos  dos  agentes  como  medio  de 
conservación. 

La  sustancia  quo  ha  de  ahumarse  frótase  pri- 
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mero  cod  sal,  y  á  veces  también  con  un  poco  de 
salitre;  después  se  espone  al  humo  en  un  departa- 
mento destmado  á  eso  uso.  La  leña  que  tiene  mu- 
chas hojas  es  prereribleála  resinosa,  la  cual  siem- 
pre comunica  á  la  carne  cierto  guslo  desagrada- 
ble. La  regla  esencial  aue debe  seguirse  para  ahu- 
mar las  sustancias,  es  la  de  producir  poco  bumo  á 
la  vez,  y  por  consiguiente  la  de  aumentar  mucho 
la  duración  de  la  operación.  Cuando  se  produce 
demasiado  humo  es  imposible  obtener  un  buen 
resultado,  porque  el  esterior  se  ahuma  estrema- 
damente,  antes  que  el  interior  lo  haya  sido  de  un 
modo  sensible.  Únicamente  al  ñnde  la  operación, 
y  eso  durante  poco  tiempo,  debe  producirse  mu^ 
cho  humo  con  objeto  de  preservar  la  saperíicie 
que  se  baila  espuesta  constantemente  al  contac- 
to del  aire. 

Las  sustancias  sumergidas  por  algún  tiempo  en 
ik;ído  pirolefioso,  y  puestas  á  secar  luego  al  aire 
libre,  se  conservan  del  mismo  modo  que  las  ahu- 
madas, pero  adquieren  un  gusto  desagradable  que 
hace  que  este  procedimiento  no  se  use  para  con- 
servar sustancias  alimenticias. 

Los  demás  antí -sépticos,  como  el  sublimado 
corrosivo,  el  percloruro  de  eslaño  y  el  ácido  arse- 
nioso, lísanse  principalmente  para  conservar  ob- 
jetos de  bistoria  natural  v  embalsamar  los  cadá- 
veres. Una  inyección  en  tas  venas  de  sublimado 
corrosivo  en  cfisolucion  ,  ó  mejor  todavía,  una  in- 
mersión en  dicha  disolución,  preservan  perfecta- 
mente á  los  cadáveres  de  cualquiera  alteración. 
8.^  Conservación  del  agua.  Es  un  hecho  bien ; 
conocido  que  el  agua  conservada  en  toneles  se 
corrompe  muy  Tácilmente,  lo  que  parece  se  debe  é 
Que  disuelve  poco  á  poco  las  materias  estraci¡7as 
de  la  madera,  las  cuales,  una  vez  disueltas,  no 
tardan  en  entrar  en  putrefacción;  según  las  ob- 
servaciones de  Prechtl,  el  sulfato  de  cal  contenido 
en  la  mayor  parte  de  las  a^uas,  se  descompone  y 
da  lugar  á  un  desprendimiento  de  hidrógeno  sul- 
furado, haciendo  que  el  agua  no  sea  potable. 

Por  consiguiente  los  toneles  no  son  á  propósi- 
to para  conservar  el  agua;  por  eso  en  la  marina  se 
emplean  casi  siempre  narricas  de  hoja  de  lata, 
en  las  cnales  se  conserva  muy  bien:  en  el  fondo 
de  ellas  se  ponen  algunos  pedazos  de  hierro,  so* 
bre  los  cuales  se  dirige  en  gran  parte  la  acción 
del  oxÍ4^eno  disuelto  en  el  agua;  pero  este  medio 
es  bastante  costoso,  porque  el  crin  ó  moho  ataca 
fácilmente  á  lo  hoja  de  lata. 

Aprovechándose  de  las  propiedades  desinfec- 
tantes del  carbón,  se  puede  conservar  el  agua  por 
largo  tiempo  én  toneles  carbonizados  por  el  inte- 
rior: conviene  tener  presente  que  la  eficacia  de 
una  capa  de  carbón  muy  delgada  solo  dura  un 
tiempo  limitado. 

Cfuando  se  Quiere  hacer  potable  el  agua  cor- 
rompida, el  meaio  mas  eficaz  y  mas  generalmen- 
te seguido  es  hacer  uso  del  carbón,  de  cuyo  parti- 
cular hablaremos  en  el  artículo  filtración.  Otro 
procedimiento  hay  que  consiste  en  mezclar  una 
pequeña  cantidad  de  alumbre  en  polvo;  esto  cla- 
rifica el  agua,  precipitando  la  mayor  parte  de  las 
sustancias  orgánicas  disueltas,  pero  no  puede  ar- 
rebatarle el  olor  que  ha  adquirido:  da  mucho  me- 
jor resultadp,  empleándolo  como  medio  de  preve- 
nir la  corrupción  del  agua. 

ConserYaclon  y  teftldo  de  las  BAaderas. 
Las  maderas  coosérvanse  larguísimo  tiempo  cuan- 
do se  cortan  en  sazón  favorable,  cuando  luego  se 
guardan  en  sitios  ni  muy  secos  ni  muy  húmedos, 
V  de  tales  condiciones  que  la  evaporación  de 
la  savia  y  del  agua  que  contienen  pueda  hacerse 


leota  pero  coDif^letanaeotie;  por  últúno,  ouaiulo 
una  vez  secas,  se  almaceDao  antes  ó  después  úe 
labradas  en  lugare$,que  tampoco  sean  ni  secos  oi 
húmedos.  Vamos  á  axaminar  una  tras  otra  k» 
proposiciones  q/ua  acabamos  de  apuntar. 

Corto.    Cuanto  mas  cerca  ae  baile  la  madera  á 
la  época  en  que  ^quiere  la  pleoilud  de  a»  fuerza^ 

J  cuanto  n^as  ba  pasado  aquella  en  quo  comienza 
desmerecer,  tanto  mas  fuerte  es  y  mas  á  propó* 
sito  para  ser  guardada  si  se  corta  en  ese  momea' 
to.  No  es  posible  detertoinar  dieha  época  para  cad^ 
clase  de  madera,  pues  son  mucbísimas  tas  espe- 
cies diferentes  qut?  existen,  y  eo  cada  especie  ejer- 
cen marcada  inñuencía  el  clima,  el  suelo,  la  po- 
sición, etc.  Debemos  por  consiguiente  renunciar  á 
hacer  una  esploraciou  de  tos  individuos  y  de  los 
detalles,  trabajo  propio  tan  solo  de  una  manogra- 
fía.  Diremos  únicamente  que  en  general,  la  edad 
de  los  árboles  puede  estiiparse  eslmorma»ia  por 
la  simple  inspección.  Si  la  corteía  está  sana  é 
igual  por  todas  partes»  si  las  hojas  que  bao  bro- 
tado temprano  en  la  primavera  caen  muy  larde 
en  otoño,  si  dichas  hojas  están  en  abundancia 
hasta  en  las  ramas  mas  elevadas,  si  los  braios  q«e 
salen  del  tronco  aoo  redondee,  lisos  y  derechos, 
puede  conjeturarse  que  el  árbol  se  halla  en  toda 
su  fuerza,  teniendo  siempre  en  cuenta  el  grosor 
del  tronco,  la  edad  del  árbol  y  las  lecciones  de  la 
esperiencia  en  esta  materia,  porque  la  edad  deoo 
oimo  no  es  la  edad  de  una  encina;  la  de  una  enci- 
na no  es  la  edad  de  un  chopo,  y  asi  socesivameo- 
te.  La  inspección  del  interior  también  puede,  y 
con  mayor  seguridad  tal  vez,  servir  de  guia  para 
apreciar  el  momento  oportuno  de  la  corta;  pero 
no  conviene  tratar  solo  de  un  individuo,  porque 
una  yez  eciíado  abajo,  seria  ya  tarde  para  inspec- 
cionarlo; espreciso  conocer  con  seguridad  si  puede 
hacerse  un^  corta  completa.  Eo  este  caao  se  ins- 
pecciona un  individuo,  con  objeto  de  asegnrarso 
del  estado  de  los  demás.  Cuando  un  árbol  se  ba 
echado  abajo  y  se  ha  serrado  trasversaUneote, 
cerca  de  la  cepa  6  espigón,  se  examina  -el  grano 
de  la  madera:  si  tiene  poca  albura ,  si  el  corazm 
está  sano,  si  las  capas  anuales  concénirioaa  estáa 
bien  visibles  y  si  el  tejido  leñoso  es  inuyigoal, 
puede  deducirse  que  el  árbol- ha  llegado  a  sa  oii- 
yor  desarrollo,  y  puede  asegurarse  tanto  mas 
cuantoque,  en  nuestros  climas,  las  capas  ooncéo- 
tticas  son  un  indicio  casi  seguro  de  la  edad  del  ár- 
bol; porque  contando  dichas  capas  se  tendrá  el  nú- 
mero de  años  del  individuo,  y  teniendo  presente 
la  edad  que  la  esperiencia  ensefia  para  calda  ane- 
cie, se  conseguirá  tener  un  conociniieato  muy 
aproximado»' 

Al  contar  las  capas  concéntricas  inscritas  en  el 
corazón  del  árbol,  solo  debe  baperse  caso  de  las 
que  se  encuentran  á  bastante  distancia  entre  sí; 
con  frecuencia  cuando  la  savia  de  otodo  ea  abmi- 
dante,  se  forma  una  capa  medular  estrecha,  á  ve- 
ces parcial  y  casi  adherida  á  la  linea  principal, 
cuyas  dos  capas  solo  deben  contarse  por  un  año. 
Como  algunas  de  dichas  capas  se  encuentran  nnt<^ 
das  ó  confundidas  en  el  estremo  de  la  albura,  siesi* 
pre  pueden  añadirse  cuatro  ó  cinco  años  al  nú- 
mero dado  por  la  inspección  ó  recuento  de  lasca- 
pas.  Como  uno^  dos  o  tres  años  mas  ó  menos  im- 
portan poco  en  este  caso,  resulta,  pues,  un  co> 
nocimiento  bastante  completo  de  la  edad  del 
árbol. 

¿La  corta  debe  hacerse  en  invierno,  en  \erano, 
en  primavera  ó  en  otofio^  Cada  pais  tiene  su  opi- 
nión, cada  siglo  tiene  ó  ha  tenido  también  la  suys. 
La  ciencia  nada  nos  dice  sobre  el  particular;  tan- 
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tas  obras  se  ban  escrito  en  fa^or  ó  en  contra  de 
una  ú  otra  opinión,  que  creemos  imposible  pueda 
determinarse  cosa  algooa  absoluta  y  general  acer- 
ca de  este  punto,  y  tal  vez  lo  mas  seguro  es 
consultar  á  los  ancianos  de  la  lot^alidad,  á  los  la* 
bradores,  lefiadores,  etc.  Las  noticias  suministra- 
das variarán  sin  doda  según  la  localidad;  pero  di- 
cha variación  en  las  ideas  no  deberá  considerarse 
siempre  como  prueba  del  error,  sino  como  prue- 
ba de  que  la  localidad,  el  clima  diferente,  etc., 
pueden  producir  modificaciones  para  una  misma 
clase  de  madera.  Sin  manifestar  á  nuestros  lecto- 
res todas  las  observaciones  fisiológicas  hechas  á 
este  propósito,  diremos  solamente  cjue  la  opinión 
de  que  la  corta  debe  practicarse  en  invierno  es  la 
que  reúne  mayor  número  de  votos. 

La  madera  de  la  cual  se  quita  la  corteza  un  año 
antes  de  cortarla  llega  á  adquirir  mucha  dureza;  su 
albura  adauiere  también  las  mismas  propiedades 
que  la  madera  formada,  lo  cual  aumenta  cerca  de 
una  sesta  partemas  en  ciertas  esencias  el  producto 
real  del  árbol.  Obsérvase  también  que  la  madera 
ducarte:tada,  es  mas  pesada  y  dura  que  la  que 
tiene  corteza,  asi  como  que  se  halla  menos  espues^ 
ta  á  ser  atacada  por  los  gusanos ;  pero  debemois 
decir  que  está  mas  espuesta  á  hendí rse  ó  resque- 
brajarse y  que  se  abre  é  veces  hasta  el  ponto  de 
no  servir  mas  que  para  quemar^. 

Otro  método  ha  ensayado  en  Francia  moosieur 
P.  Désormeaux;  ha  desmochado  muchos  árboles 
por  el  lugar  de  la  bifurcación  de  las  primeras  ra- 
mas, dejándolos  en  pie  y  sin  quitarles  la  corteza 
por  espacio  de  un  a&o.  Ha  obtenido  con  esto  esce- 
lente  madera,  muy  compacta,  muy  dura  y  poco 
susceptible  de  resquebrajarse.  Pero  esto  solo  es  un 
esperunenlo  practicado  por  un  solo  individuo,  he- 
cho únicamente  sobre  árboles  frutales,  y  no  san- 
cionado todavía  por  una  larga  esperiencia.  Sin 
embargo,  el  éxito  obtenido  nos  estimula  á  consig- 
narlo aquí,  para  que,  entrando  en  el  dominio  de  la 
esplolacion  pública,  pueda  repetirse,  cont'moarse 
y  esteoderte. 

Será  conveniente,  después  de  cortados  los  ár- 
boles, escamondarlos  y  limpiarlos  de  las  raicea  fi- 
brosas, y  en  ese  estado  sumergirlos  en  una  cor- 
riente de  a^ua  dulce;  pero  de  manera  que  el  ár- 
bol solo  este  mojado  basta  la  mitad  ó  a  lo  sumo 
hasta  el  tercio  de  la  altura  del  tronco,  y  colocado 
en  una  posición  vertical  ó  inclinada  sobre  el  bor- 
de de  la  escarpa  de  la  zanja,  bi  los  árboles  se  cor- 
tan cerca  de  la  primavera,  se  verá  que  brotan  algU' 
ñas  hojas  cuando  se  haga  sentir  el  calor  de  la  at 
mósfera.  Dichas  hojas,  y  basta  algunas  ramillas 
que  á  veces  crecen,  son  indicio  seguro  de  que  la 
operación  ha  sido  bien  hecha.  ^^  vegetación 
prueba  que  el  árbol  aspira  el  agoa  por  las  raices 
cortadas,  y  que  se  verifica  por  el  interior  el  tra- 
bado de  vegetación.  Si  se  dejan  loa  árboles  en  este 
estado  durante  el  estío,  no  bsy  que  temer  que  se 
abran.  Al  llegar  el  otoAo,  se  sacan  del  agua  y  se 
colocan  al  abrigo  de  los  rayos  del  sol  y  de  la  in- 
fluencia de  la  lluvia:  entonces  se  van  secando  len- 
tároente.Uoa  gran  parte  de  la  savia,  que  es  esen 
cíalmente  fermentable,  y  á  coya  circunstancia  se 
debe  siempre  el  calor  de  las  maderas  y  la  propen- 
sión á  degenerar  rápidamente  que  en  ellas  se  ob 
serva,  bybrá  salido  por  medio  del  agua  aspirada 
por  las  raices;  otra  parte  se  habrá  dispersado, 
porque  la  savia  es  soluble  en  el  agua  fria.  Siguien- 
do este  método,  muy  fácil  de  ejecutar ,  las  made- 
ras serán  de  muy  buen  uso,  estarán  mucho  mt;nos 
«apuestas  á  abriese  y  á  carcomerse,  y  so  podrán 
cQn^ierv^r  liabta  la  prima%era  siguiente,  época  en 


que  convendrá  quitarles  la  corteza  por  las  razo* 
n  es  que  lue^o  es  pondremos. 

Es  preciso  tener  en  cuenta  que  este  procedi- 
miento que  acabamos  de  indicar,  cuya  idea  fué  su- 
gerida por  los  bellísimos  esperimentos  de  Mr.  Bon- 
cherie,  de  los  cuales  hablaremos  mas  adelante, 
difiere  enteramente  de  la  inmersión  total  que  en 
algunos  sitios  se  acostumbra  á  hacer  en  las  cor- 
rientes de  agua  dulce.  Las  maderas  mojadas  de 
ese  modo  están  invladidas  por  todos  lados  por  el 
agua  que  tiende  á  penetrarlas  por  ambos  estremós, 
y  como  el  esfuerzo  es  igual  por  cada  lado,  el  agua 
no  puede  introducirse  en  los  poros,  la  savia  se  en- 
cuentra oprimida,  se  coagula,  se  corrompe  y  pro- 
duce la  descomposición  de  la  madera,  al  paso  que 
en  la  posición  que  hemos  indicado,  la  mayor  par- 
te del  árbol  s^  halla  fuera  del  agua,  la  capilandad 
de  la  madera  y  la  absorción  del  aire  hacen  subir 
el  agoa,  la  cual,  muchas  veces  cuando  se  trata  de 
maderas  porosas  y  cuándo  los  árboles  están  in- 
clinados entre  30  y  40^,  sale  ó  resuda  por  el  cor- 
te de  las  ramas. 

Desecación.  Desde  el  momento  que  se  corta  un 
árl)ol,  conviene  levantarlo  del  suelo,  cualquiera 
que  sea  la  naturaleza  de  este,  bien  colocándolo 
sobre  unos  codales,  bien  en  su  defecto  sobre  unas 
piedras.  Algunos  siguen  una  mnrcha  diametral- 
mente  opuesta:  dejan  los  troncos  en  tierra,  los 
cubren  en  parto  de  arena,  si  la  hay  en  las  inpie- 
diaciones,  ó  con  una  masa  ó  barro  de  tierra  de- 
jando crecer  las  yerbas  alrededor  de  las  maderas; 
los  que  esto  hacen  pretenden  que  asi  conserva  la 
madera  cielta  frescura  qoe  impide  que  se  seque 
demasiado  rápidamente  y  qoe  se  abran  grietas; 
pero  queriendo  evitar  estos  inconvenientes,  dan 
en  otros  mayores,  porque  hacen  que  la  madera  se 
caliente,  aue  es  un  mal  de  la  mayor  gravedad,  pues 
el  calor  altera  profundamente  la  madera,  la  des- 
naturaliza, la  priva  de  su  resorte,  de  sn  ligafeon, 
de  su  firmeza.  Por  consiguiente,  es  preferible  ar- 
riesgar que  la  madera  tenga  algunas  grietas,  que 
pueden  evitarse  en  la  mayor  parte  de  los  casos 
obrando  con  prudencia. 

Las  maderas  colocadas  horizontalmente  sobre 
codales,  espaciadas  convenientemente  si  todavía 
conservan  la  corteza,  y  puestas  unas  sobre  otras 
si  ya  30  les  ha  quitado,  no  deben  dejarse  al  des- 
cubierto, porque  las  alternativas  de  la  lluvia  y  del 
hielo,  del  fresco  de  la  noche  y  del  calor  del  día, 
serian  muy  perjudiciales  y  causas  determinantes 
de  abrirse  y  resquebrajarse.  Si  únicamente  se  ha 
de  formar  una  hilera,  8erá  prudente  cubrir  la  ma- 
dera con  juncos  ú  otra  cosa  análoga  y  engredar 
los  troncos  que  no  tengan  corteza;  pero  oidina- 
riamente  se  forman  unos  montones  o  pilas  con  los 
troncos,  y  este  método  es  preferible.  Asi>  pues, 
luego  de  haber  formado  una  hilera,  dejando  entro 
los  troncos  un  espacio  de  un  decímetro  por  lo  me- 
nos, se'colocará  otra  hilera  en  dirección  opuesta  á 
la  de  abajo,  y  asi  sucesivamente,  hasta  la  altura 
que  deba  tenerla  pila,  que  concluirá  con  una  es-  • 
pecio  de  techo  inclinado,  cubierto  con  tablas  ú 
otra  cosa  semejante,  á  la  manera  que  lo  practi- 
can los  carpinteros  en  sus  almacenes.  Las  made- 
ras colocadas  de  este  modo  permanecen  asi  por 
espacio  de  un  año  para  que  se  sequen.  Al  Uegar 
esa  época,  la  desecación  principal  queda  efectua- 
da. Las  maderas  solo  disminuyen  en  su  diámetro: 
su  longitud  permanece  siempre  invariable;  y  como 
lo  corteza  no  es  susceptible  como  la  madera  de 
contraerse,  queda  muy  poco  adherida  al  tronco, 
del  cual  se  dosprende  con  mucha  facilidad.  Sera 
conveniente  deshacer  la  pila,  recoger  las  cortezas 
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que  DO  estén  a<U]eritias,  qitUar  U  primera. osoa  do 
la  corteza  á  la  madera  que  no  la  naya  soltaclo,  y 
volver  ó  componer  el  montón  ó  pila  colocando 
abajo  las  maaeras  que  estaban  antes  encima,  y 
vicc-versa,  cuidando  abora  de  no  dejar  espacio 
alguno  entre  los  troncos  ó  piezas,  que  por  el 
contrarío,  deberán  tocarse  entre  sí;  porque  estas 
maderas,  privadas  de  su  corteza,  estaián  muy  es- 
puestas á  abrirse  por  efecto  de  las  heladas  o  por 
el  calor  del  sol.  Después  de  esta  operación  debe 
cubrírse  la  m^adera  como  la  prímera  vez.  Obfando 
de  este  modo,  se  conservaron  las  maderas  mejor 
que  siguiendo  cualquiem  otro  método. 

El  consejo  que  damos  de  quitar  la  cortesa  á 
los  árboles  después  del  primer  año,  no  tiene  otro 
objeto  que  el  de  prevenir  la  invasión  de  los  {gu- 
sanos, ó  quienes  debe  temersej  en  especial  tratán- 
dose de  arboles  frutales  y  resinosos;  los  coniferos 
están  menos  espuestos,  y,  por  consiguiente*  bajo 
•ite  punto  de  vista  no  hay  necesidad  de  quitar- 
s  la  corteza.  He  aqui  lo  oue  sucede  en  los  árbo- 
es  sujetos  al  ataque  de  los  gusaoosi  Depositan 
estos  por  otoño  los  huevos  en  la  corteza  y  á  la 
primavera  siguiente  se  desarrolla  el  germen:  el 
gusano,  cuando  joven,  se  nutre  de  la  Corteza  y 
de  la  capa  que  hay  debajo,  llamada  segunda  cor- 
teza ó  líber:  recorre  el  tronco  en  todas  direccio- 
nes, hasta  que,  habiendo  adquirido  ya  cierto  gra- 
do de  fu|^za,  puede  atacar  á  la  misma  madera  é 
introducirse  en  ella.  Hace  alli  grandes  estragos, 
porque  el  polvillo  C[ue  va  dejando  tras  de  sí  ab-* 
sorbúe  estraordioanamente  la  humedad  de  la  at- 
mósfera y  la  comunica  al  corazón  del  tronco:  mi- 
llares de  insectos  de  otras  especies  se  desarrollan 
en  dicho  polvillo  que  fermenta  fácihnente,  y  los 
gusanos  llegan  ¿  ser  de  este  modo  uno  de  lo^ 
ugentes  mas  destructores.  Cuando  los  árboles  ca- 
recen de  corteza,  los  buevos  que  pueden  ser  de- 
positados sobre  la  madera  Kmpia,  no  son  temi- 
bles, porque,  si  llegan  á  desarrollarse,  los  insectos 
mueren  iofaliblemeote  de  inanición  sobre  esa  sus- 
tancia dura  y  lisa,  á  la  que  no  pueden  atacar,  pri* 
vados  como  se  hallan  por  otra  parte  del  punto  do 
apoyo  que  les  prestaba  la  Corteza. 

Pero  como  la  desecación  se  'verifica  mas  rápi- 
damente hacia  los  estremos  de  los  arboles  pues- 
tos en  pilas,  y  como  el  efecto  de  dicha  desecación 
es  el  dedismmuir  el  diámetro  de  los  mencionados 
estremos  cerrando  los  canales  ó  conductos  capila-* 
re^,  por  los  cuales  puede  evaporarse  la  humedad 
contenida  todavía  en  el  cuerpo  del  árbol,  y  como 
esta  humedad  es  causa  de  que  fermente  y  se  pudra 
pordetener  la  savia  que  hay  en  loscanales  nutritivos 
eacierto  estado  líquido  que  se  opone  á  la  coagula- 
ción, conviene  serrar  un  poco  los  estremos  ú  me- 
dida que  la  desecación  adelanta,  para  que  liallén- 
dose  abiertos  de  nuevo  los  poros,  pueda  la  bume^ 
dad  abrirse  paso  hacia  afuera  y  concretarse  com- 
pletamente la  savia. 

Cuando  no  se  trata  de  grandes  espYotaoionea  co*- 
inerciales,  sino  tan  ^olode  la  provisión  de  un  taller 
ú  obrador,  es  conveniente  colocar  la  madera  de- 
bajo de  un  cobertizo,  coa  la  parte  inferior  metida 
en  un  depósito  ó  cuba  llena  de  agua,  que  se  re- 
nueva á  medida  que  es  absorbida.  Al  cabodeai** 
gunos  meses  se  dejará  de  echar  mas  agua,  y  man- 
teniendo la  madera  en  posición  vertical  y  á  la 
sombra,  irá  secándose  pocoá  poco^ desapareciendo 
por  completo  el  peligro  de  que  se  abrflin  gríetas. 

La  esperiencia  no  habla  en  favor  de  la  deseca- 
ción hecha  por  medio  del  fue^o  ó  del  vapor.  In- 
dependientemente de  que  dicho  método  altera 
á  veces  las  cualidades  de  las  maderas,  volviéndo- 


las quebradizas,  d^atmiyeodo  su  calor  notural  y 
quitándoies  el  bríllov  las  hace  m«y  hij^romctri- 
cas,  per  cuya  cansa  se  i apoderan  con  aridez  de  la 
humedad  del  aire,  y  se  hisolian  ó  rsesquebrajan  do- 
rante el  tiempo  seco.  Por  olira  parie,  km  medias 
de  ejecución  que  noGettia  no  raiáo  al  alcance  dt 
todo  el  mundo,  y  Uiqdnstria  nunca  aaoa  grao 
ventaja  de  loé  métodos  complicados.- 

Cuando  la  madera  está  bastante  «eca,  es  con- 
veniente serrarla  en  pedazos  un  pbco  tnayoresqoc 
lo  necesarío  segjunel  usoá  quese  deatínan,  porqae 
entonces  se  voriñca  la  deaecacion  completa  y  oe- 
fínitivaraonte.  Si  se  hacen  tablas,  se  colocar4a 
unas  sobre  otras  formando  piiaa  ó  montones,  con 
objeto  de  que  su  propio  peew  impida  que  se  skar^ 
guillen  y  doblen.  Las  nMÍyores  dimensiones  dadas 
á  los  pedazos  y  tablas,  tienen  por  objeto  que  al 
labrar  las  piezas,  salgan  estas  con  las  proporcio- 
nes exactas  que  deben  tener.  » 

De  propósito  nos  hemos  limitado  mucho  ai 
tratarlas  geoeralidades  que  acabamos  de  espooer. 
Seguramente  no  todas  las  maderas  siguen  la  mis- 
ma marcha  mientras  se  secan;  el  elmo,>el  hayí  v 
varios  árboles  frutales  pneden  tratarse  con  meno» 
cuidados;  otros,  sni  embargo,  exigen  grande  y  es- 
pecial ntencion.  Seria  ptf^ciso  pasar  reviett  á  cada 
e»ipecie  de  madera,  pero  esto  noe  Itovaria  deooa^ 
siado  lejos;  los  preceptos  generales  que  dejaioos 
apuntados  aplicados  con  sagacidad  y  pmdeocia. 
bastarán  en  casi  todos  los  casos.  Vamos  ahora  i 
ocupamos  del  teñido  ó  coloración  do  las  ma- 
deras. 

teñido.  Las  laederas caras  y-  exóticns,  pocas 
veces  necesitan  ser  teñidas;  sus  variados  y  ricw 
matices  y  aguas  son  un  presente  de  ia  natoralen, 
y  para  imitarlos  en  lo-  posible  sobre  les  maderas 
indígenas  recurren  nuestros  artistas  á  los  colores 
artiíioiales.  No  hablaremos  en  el  presente  artievlo 
de  l^  pinturas  opacas « sea  el  que  fuere  el  color 
usado,  sobre  todo  en  las  madera*  que  eitán  es- 
puestas á  la  intemperie,  pues  mas  bten  se  «ehrea 
f)ara  conservarlas  que  con,  la  intención  de  embe- 
lecerlas:  eso  pertenece  al  ofíc'io  del  pintor  de  bro- 
eha,  que  oplicía  índi^rentomente  sus  colores  so- 
bro la  madera,  el  hierro,  el  yeso,  etc.  Lo  que  eo- 
tendemo?  por  teñido  de  la  madera  os  el  arte  de 
oemunicar  loiios  mas  Vivos  al  color  ó  tinta  natural 
que  tienen  dichas  maderas,  conservando  entera- 
mente los  capríchos  de  sus  agaas,  de  tal  manera 
nue  los  inteligentes  puedan  siempre  decir,  á  pesar 
del  nuevo  ooíor.  be  aquí  el  fresno,  bé  allá  el  olmo, 
el  arce,  etc. 

Conócense  dos  clases  de  teñidos  que  no  ilevaii 
nombres  distintos,  pero  que,  sin  ennbargo,  no 
dejan  de  tener  cosas  absolutamente  diferentes.  €l 
primero,  mas  antiguamente  conocido  y  menos  in- 
teresante en  la  actualidad,  e^  el  qne  consiste  eo 
dar  á  ciertas  maderas  un  color  uniforme,  ▼erdc, 
azulv  rosa,  encarnado,  amarillo,  etc.  Las^maderas 
teñidas  de  este  modo  servían  para  tas  obras  de 
taraCí^aven  la  ebanistería  antigua;  producíanse  por 
medio  del  certe  de  las  piezas,  do  su  colocación, 
asropamiento  simétrico  y  contraste  de  las  tintas, 
efectos  muy  liodosi  líneas  agradables,  dibujos  va- 
riados que  ciertamente  no  estaban  desprovistos 
de  cierte  graeie,  y  que  exigían  de  parte  del  obre- 
ro encargado  de  su  ejecución  mucho  gasto  y  baU- 
lidad.  La  mode^  esa  soberana  absoluta  y  capñ- 
chosa,  no  qoiore  tb  las  piececitas  de  colores;  pre- 
ciso es  sufrír  su  íey;  pero  como  está  sujeta  á  va- 
riar, á  volver  á  lo  aiTtiguOv  «1  tomar' de  mtero  loqoe 
ha  dejado,  debemos  decir  el  medio  por  el  cual  se 
da  á  las  maderas  esoscolores  uniformes  <|ae  ader- 
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naban  los  niQebles  de  nuestros  padres.  Ya  son  de 
moda  hoy  l09  mosaicos  ricos,  yo  hemos  vuello  á 
las  pieoeeitas  ó  recorlados, »  bien  solo  se  emplean 
maderas  blancas  ú  oscuras  en  %u  coior  natural, 
marfil,  nácar,  eoncha,  balYenO)  cobro,  platn,  etc. 
Se  hacen  mejores  y  mas  belk»  oue  se  hacían  an- 
tee: pero  el  precie  es  mas  elevaoo,  y  si  este  guste 
conUnáa,  ser^  preciso  voWer  á  las  'maderas  tfífíi- 
das  para  satisfecer  los  pedidos  de  los  consumido- 
res die escasa  fortuna. 

Si  ae  esceptuan  las  maderas  fl(^s  y  porosas  y 
el  peral  cultivado,  nunca  penetra  por  completo 
el  color  en  las  demás,  ouando  están  en  pedazos  de 
algon  espesor.  Antes  de  teñirlos  so  deben  cortar 
en  tablas  d  planchas  del  espesor  de  un  fuertecba- 
peado,  es  decir,  de  cerca  deí  milímetros.  Tenicn-i 
do  <^ste  espesor,  les  maderas  toman  el  color  por 
arriba  y  por  abajo,  (juedan  fácilmente  atravesa- 
das, y  el  tinte  no  vanaré,  aun  cuando  el  cepillo  ó 
el  raspador  se  lleve  por  un  lado  mas  que  por  otro, 
como  saciado  si  la  madera  está  solo  superficial- 
mente coloreada. 

Con  facilidad  se  concibe  que  las  maderas  blan- 
cas sen  las  únicas  susceptibles  de  recibir  colores 
baios,  como  el  rosa  claro,  el  azul  celeste,  el  ama- 
rillo, el  verde  manzana;  asi  pues,  las  maderas  que 
deben  elegirse  para  esto  son  el  arce  y  sus  vane- 
dadeSf  sicómoro,  plátano,  el  moral,  etc.  El  acebo 
es  raro  y  se  le  reserva  para  el  blanco;  el  álamo,  el 
castalio  de  Indias  son  demasiado  blandos,  pero  to- 
man bien  el  color;  lo  mismo  sucede  con  el  abedul, 
pero  pocas  veces  se  emplean,  á  no  ser  d  casto  fio 
que  se  ust^  en  blanco  y  en  su  estado  natural.  El 
afiso,  el  fresno,  el  nogal  blanco,  el  cerezo,  el  ba- 
ya, almnos  manzanos,  la  morera  jdyen  y  otros  ar- 
bolee Dlaonoecinos  toman  perfectamente  bien  co- 
lores mas  faenes,  como  el  rojo;  el  anaranjado,  el 
verde,  ehaznl;  en  fin,  el  olmo,  el  serval  bravio,  el 
nof?al  de  Áovergne,  el  ciruelo,  el  box,  y  otras  va- 
rias maderas  toman  otros  colores  todavía  mas  os- 
curos; en  cuanto  al  negro,  se  puede  emplear  sobre 
toda  clase  de  maderas. 

Bn  todos  los  libros  que  tratan  de  ebanistería 
se  cMioaentra  una  nraltitud  de  recetas  para  teflír 
las  maderas:  puestas  en  ejecución  con  cuidado  y 
discernimiento,  caá  todas  ellas  dan  generalmente 
Lmenos  resultados:  cada  operario  adopta  una,  que 
alaba  macho,  esclnyendo  las  deroas;  pero  mu- 
chas veces  la  escelencia  de  su  receta  solo  es- 
triba en  el  uso  diario  que  de  ella  hace,  pues  natu- 
ralmente se  concluye  por  hacer  bien  una  cosa  que 
se  practica  á  menado  y  por  largo  tiempo.  No  pu- 
díemin  insertar  aqut  todas  estas  recetas,  que  por 
otra  parte  no  Son  muy  usadas,  nos  contentaremos 
con  dar  una  para  cadía  color  principal. 

Antes  de  iefiir  las  maderas,  es  preciso  some- 
terlas á  una  operacibn  preparatoria,  que  ednsistn 
en  mojarlas  con  ana  disolución  de  alumbre,  ó  bien 
roeterli]^  eto  nn  baño  de  agua  de  cal.  Algunos  co- 
lores, sin  embargo/ son  bástanlo  penetrantes  y  no 
hay  necesidad  de  acudir  d  esta  preparación.  Par» 
tedir  luego  las  maderas,  hay  dos  modos  de  operar: 
la  lina  y  el  pincel  ó  ta  esponja.  Si  las  maderas 
tienen  poco  relamen,  se  bafian  en  una  tina  y  to- 
man con  mas  facilidad  el  tinte:  pero  si  son  dema- 
siado graiides  para  entrar  en  la  coba  se  tifien  ó 
pintafl  cod  un  pincel  ó  esponjla.  Guando  las  made- 
ras están  en  la  tina,  no  oonviene  poner  mucbd 
fuego;  basta  q«^  el  baí^o  esté  caliente,  pero  no 
birvi^do.  Sí  se  tiné  con  la  esponja  ó  el  pinoel,  el 
color  debe  estenderige  moy  caliente,  porque  apli^ 
rado  sobre  la  madera  se  enfria  muy  pronto.  Algu- 
nos tintes  se  hacen  en  frío;  para  ello  se  deja  mo- 


jar la  madera  basta  qoe  el  color  la  penetra  po^ 
completo. 

Color  rojo.  Este  es  el  mas  usado;  se  hace  con 
achiote^  el  cual  se  corta  en  pedazos  y  se  meten 
en  agua  hirviendo;  se  da  mayor  6  menor  número 
de  manos  con  esta  tintura,  según  se  quiere  que  el 
color  sea  mas  ó  menos  fuerte;  el  acniote  da  un 
color  rojo  anaranjado  que  imita  muy  bien  los  co- 
lores naturales.  La  rubia  contiene  dos  materias 
colorantes;  la  ana  dorada,  muy  soluble  en  el  agua; 
la  otra  mucho  msnos  soluble  y  de  un  hermoso  tó-> 
jo.  No  debe  hacerse  hervir  la  rubia,  porque  á  eto 
temperatura  su  color  se  altera.  Antes  de  teñir  con 
rubia,  es  preciso  mojar  la  madera  por  espacio  de 
algún  tiempo  una  ó  dos  horas,  en  on  baño  de  ace- 
tato de  alúmina,  y  se  prepara  la  sohicion  de  rubia 
poniende  un  hectógramo  (5^/5  onzas) de  dicha  laiz 
pulverizada  porcada  litro  (%  cuartillos) deagoa, po- 
co mas  ó  menos,  según  se  quiere  oscurecer  el  color. 
Para  que  éste  sea  mas  brillante  pu^deusarse  un  poco 
de  estaño  disn  el  toen  ácido  nítrico,  guardándose  las 
precauciones  que  deben  tomarse  al  hacer  esa  di-> 
solución;  pero  esto  no  es  absolutamente  necesa- 
rio, pues  el  colur  es  suficientemente  bello  sin  es- 
taño. La  orcaneta  proporciona  un  tinte  muy  agrada- 
ble y  de  Oso  muy  sencillo;  se  mete  en  aceite  de 
linaza  moderadamente  caliente,  y  cuando  el  aceite 
se  vuelve  muy  rojo  se  estiende  por  la  madera.  Se 
repiten  las  manos  si  se  quiere  el  color  mas  fuerte, 
se  fiDta  con  piedra  pómez  pulverizada,  y  se  seca 
con  trípol  rojo  antes  de  barnizar  La  tierra  de 
Siena  molida  con  aceite  frió  de  linaza  y  disuelta 
luego  en  mayor  cantidad  de  aceite,  se  usa  como 
la  orcaneta,  dando  los  mismos  resultados.  La  or* 
ohiUa  es  soluble  en  el  agua,  a  la  cual  tifie  de  rojo 
violado;  pero  acidulando  la  infusión,  se  vuelve  de 
un  rojo  muy  vivo,  con  solo  calentarla  moderada'» 
mente.  Un  poco  de  disoluoion  de  estaño  hace  el 
color  hermoso  y  brillante;  para  emplear  este  color 
es  preciso  preparar  la  madera  con  alumbre.  El 
palo  de  campeche^  en  cantidad  de  un  heotójgramo 
(3  2/g  onzas)  poco  mas  ó  menos  y  reducido  á  polvo, 
me2clado  con  un  litro  (^cuartillos)  de  agua,  da  por 
la  ebullición  un  color  rojo  de  un  tinte  particular;  la 
madera  debeestar  en  iniusion  en  esta  tmtura  mas  ó 
ó  menos  tiempo,  según  se  quiera  dar  mayor  ó  me^ 
ñor  intensidad  al  color.  El  palo  del  Brasü  es  pre- 
ferible al  campeche.  Se  hacen  raspaduras  ó  viro* 
tas,  se  ponen  á  hervir  en  agua  por  espacio  de 
unas  dos  boras;  la  proporción  sera:  una  parte  de 
palo  y  10  de  a^ua,  poco  mas  ó  menos  según  la  in- 
tensidad de  color  que  se  quiera  obtener.  Beben 
preferirse  las  aguas  de  pozo  á  las  de  rio,  y  si  no 
se  puede  obtener  mas  que  de  esta  última  clase, 
convendrá  echarle  un  poco  de  nitro.  Puede  ha-^ 
cerse  que  el  tinte  salga  de  color  de  púrpura,  mez- 
clando palo  de  campeche,  y  mojanao  ligeramente 
la  madera,  después  de  teñida  y  en  seco,  con  agua 
en  que  se  ha  va  disuelto  potasa  perlasa,  en  la  pro- 
porción de  i  gramos  (2.18  adarmes)  por  litro  (9 
cuartillos)  de  agua;  se  aguardará  á  que  esta  solu- 
ción haya  producido  su  efecto  antes  de  dar  una 
segunda  mano,  la  coal,  por  consiguiente,  no  de-> 
be  darse  basta  cerciorarse  del  efecto  que  produce 
la  primera  capa.  Si  se  quiere  que  la  tinta  sea  mas 
clara  y  que  tire  al  color  de  rosa,  se  echará  en  la 
decocción  del  palo  del  Brasil,  amoniaco  ó  potasa 
perlasa,  y  se  dejará  en  infusión  por  espacio  do 
cuarenta  y  ocho  horas  ó  mas,  según  los  casos:  des- 
pués se  decantará  y  se  hará  hervir.  Se  estiende 
caliente  sobre  la  madera,  y  después  de  practica- 
do esto,  se  mete  en  dioluí  preparación.  Cfuando  la 
madera  ha  quedado  teñida,  y  antes  que  se  seque, 
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se  moja  con  agua  de  alumbre.  Se  aclara  ü  oscure- 
ce el  color,  á  medida  que  se  aumentan  ó  dismiou* 
\efi  las  cantidades  de  potasa  perlasa,  de  amonia- 
co ó  de  alumbre.  £1  palo  del  Brasil  puede  servir 
muchas  veces  antes  &  que  se  baya  disipado  toda 
su  materia  colorante.  Un  bafio  preparaao  de  an- 
temano y  conservado  por  espacio  de  quiííce  dias  ó 
un  mes,  Yapado  y  en  parage  fresco,  solo  produci- 
rá hermosas  tintas.  La  decocción  del  palo  del  Bra- 
sil sin  alumbre,  produce  un  rojo  amarillo  que  no 
deja  de  tener  cierto  atractivo.  El  palo  de  Ferruim- 
buco  produce  poco  mas  ó  menos  el  mismo  efecto^ 
y  se  prepara  de  un  modo  idéntico  al  palo  del  Bra^ 
sil.  Se  emplea  también  este  palo  del  Brasil  me- 
treudo  las  piezas  que  ban  de  teñirse  en  un  bauo  de 
vinagre  por  espacio  de  veinte  y  cuatro  boras,  ó 
bien  tiumedeciendo  muchas  veces  dichas  piezas 
con  una  esponja  empapada  en  vinagre.  Se  ecfaan 
luego  en  el  vinagre  las  virutas  del  palo  del  Brasil, 
basta  que  el  color  ba  tomado  la  tinta  que  se  desea; 
en  seguida  se  mezcla  alumbre  y  se  hace  hervir.  La 
potasa  y  la  sosa  obran  sobre  ef  palo  del  Brasil,  os- 
curecen su  color;  los  ácidos  vuelven  amarilla  la 
decocción  y  á  veces  se  hace  uso  de  esta  propiedad 
para  volver  al  palo  del  Brasil,  cuando  se  ha  acla- 
rado demasiado,  toda  la  iott-nsidad  de  su  color. 
La  cal  empleada  con  prudencia  produce  el  mismo 
efecto:  oscurece  el  color,  pero  es  poco  duradero. 
Las  demás  materias  que  sirven  para  teñir  de  rojo 
las  maderas,  son  la  cal  para  el  cerezo,  el  guin- 
do, etc.;  se  hace  una  lechada  muy  espesa,  se  me- 
ten las  piezas  y  luego  se  estiende  la  lechada  con 
la  esponja  ó  la  brocha;  la  goma  tragacanto  ó  a¿- 
qvitira,  se  disuelve  en  esencia  de  trementina,  se 
mete  la  madera  eo  la  solución  y  se  calienta  poco 
¿  poco.  Al  cabo  de  una  hora  ú  hora  y  media  se 
evapora  la  esencia,  se  deja  la  madera  sin  tocarla 
hasta  el  dia  siguiente;  antes  de  pulimentarla  3e 
frota  la  superficie  con  un  poco  de  atcool,  con  obje- 
to de  quitar  la  goma  que  podria  Imber  quedado  en 
demasiada  cantidad. 

Omitiremos  todos  los  procedimientos  emplea- 
dos para  imitar  el  color  de  caoba;  esta  madera  tie- 
ne ahora  muy  poco  precio,  de  manera  que  es 
casi  inütH  conocer  los  procedimientos.  Lo  que- 
mas agreda  en  la  caoba  no  es  tanto  el  color  como 
sus  labores,  sus  rameados  y,  sohre  todo,  sus  admi- 
rables cambiantes  que  ningún  color  puede  foi^mar, 
que  el  arte  no  puede  producir,  y  por  otra  parte  la 
moda  de  la  caoba  tiende  á  desaparecer  poco  á  po- 
co. Pasaremos,  pues,  á  otros  colores. 

El  tinte  astii  se  hace,  bien  con  tornasol,  bien 
con  añil,  bien  con  palo  de  campeche,  bien  con  una 
disolución  de  cobre  rojo  en  acido  nítrico.  Para 
preparar  el  tornasol,  se  echa  un  puñado  de  cal  en 
un  litro  de  agua;  luego  se  mezclan  con  este  agua 
Shectógramos  (7  onzas)  d^  tornasol;  se  pone  á 
bervir  por  espacio  de  una  hora,  se  mete  la  made- 
ra en  esta  preparación,  ó  se  frota  con  la  esponja 
ó  la  brocha,  si  la  inmersión  no  puede  practicarse 
con  facilidad.  Por  lo  que  hace  al  añil,  se  muele  to- 
do lo  fino  que  sea  posible,  y  se  pone  al  sol  ó  á  un 
calor  moderado.  Se  echa  poco  ¿  poco  el  añil,  has- 
ta que  adquiere  la  consistencia  de  la  papilla,  se 
amasa  y  se  somete  el  vaso  que  contiene  el  color  ó 
un  calor  de  agua  hirviendo  por  espacio  de  dos  ó 
tres  horas,  se  saca  del  fuego,  y  cuando  la  mezcla 
está  fría,  se  añade  la  misma  cantidad >  de  potasa 
muy  seca  que  hay  de  añil  (i/g  de  la  cantidad  de 
ácido  sulfúrico),  se  mezcla  bien  esta  potasa  y  se 
deja  reposar  veinte  y  cuatro  horas.  En  esto  esta- 
do seria  demasiado  oscura,  por  eso  para  usarlo  de- 
bo cstenderse  en  agua,  afín  de  que  resulte  la  tin- 


ta ó  color  deseado.  Esta  tintara  penetra  raoy  len- 
tamente la  madera,  por  cuva  razón  deberé  some- 
terse largo  tiempo  á  su  acción.  Elpalo  decampe- 
che  también  es  muy  lento  en  sa  acción,  por  tx)o> 
siguiente,  para  teñir  las  maderaa  es  precisó  de- 
jarlas muchos  dias  en  el  baño  para  que  las  pene- 
tre el  color  perfectamente.  Se  popen  i  heclógra- 
mos  ó  2  Vs  n  ¿  ^  VftOnxas)  de  V  ini tas  de  palo  60  cada 
litro  (2 cuartillos)  de  agua,  con  un  poco  de  diidode 
cobre  y  se  hace  hervir  todo  por  espacio  de  ana  hora. 
La  disolución  decobre  se  hace  de  dos  modos,  y  se- 
gún se  opera,  sale  verde  ó  azul  el  color.  Se  pone 
ácido  nítrico  puro  en  un  vaso  y  se  echan  tres  pol- 
vos de  limaduras  de  cobre  rojo;  cuando  principia 
la  ebullición,  se  echa  un  poco  de  aaua  para  dete- 
nerla. El  cobre  roncluye  por  disolverse  en  este 
ácido  estendido.  También  se  puede  eaiender  pri- 
mero el  ácido  y  echar  luego  el  cobre.  En  amW 
casos  es  conveniente  operar  al  aire  libre,  porque 
se  desprenden  abundantes  vapores.  Guando  la  ai- 
sol  ucion  se  hace  con  gran  efervescencia,  se  ecba 
el  agua  neccsana  para  conse^ir  el  color  que  se 
desea.  En  general,  un  líquido  muy  claro  has- 
ta para  producir  un  color  muy  oecuro;  no  se 
debe,  pues,  tener  miedo  por  estender  la  diso- 
lución. 

El  tinte  amarillo  se  hace,  bien  con  auMa, 
bien  con  grana  de  Avignum,  bien  con  eureufua, 
ó  bien  con  algunas  de  las  sustancias  sígutentes:  el 
palo  amarilio,  el  fustete^  el  cuereitron^  la  gída- 
aamba,  el  achiote.  Se  hace  una  decocción  senci- 
lla de  una  ó  varías  de  estas  sustancias,  ysepooea 
en  infusión  en  ella  las  maderas  que  se  quieren  te- 
ñir. Se  da  tono  al  color  producido  por  la  gualda 
echando  en  el  baño  un  poco  de  sosa  ^  de  éikk)  de 
cobre;  en  la  decocción  oel  palo  amarillo,  es  nece- 
sario echar  un  poco  de  cola  ó  de  recortaduras  de 
piel  de^ guantes.  Eh  cuanto  al  achiote,  se  leba- 
ce  hervir  un  cuarto  de  hora  con  4guaV  cantidad 
de  potasa.  Obtiénese  también  el  color  anoaríllecon 
la  guta-gamba  disuelta  en  esencia  de  trementina, 
sobre  todo  si  se  opera  sobre  el  plátano.  La  cúrcu- 
ma se  prepara  con  alcool,  echando  60  gramos  [I 
onsas)  en  un  litro  (2  cuartillos)  de  espinUi.  Este 
amarillo  se  vuelve  anaranjado  añadiendo  á  la  di- 
soluctoii  un  poco  de  sangre  de  drago.  No  baremo» 
la  histona  de  estas  sustancias,  pues  todas  ellas  se 
encuentran  preparadas  en  el  comercio:  puede  va- 
riarse la  intensidad  de  las  tintas  combinándola!» 
entre  si. 

El  color  verde  se  hace  con  óxido  de  cobre,  del 
que  ya  hemos  hablado,  ó  con  cardeoillo  concreto. 
En  el  primer  caso  muélese  muy  fino  el  óxido,  » 
disuelve  en  vinagre  muy  fuerte;  se  afiaden 6(1  gra- 
mos (2  onzas)  de  sulfato  de  hierro  y  se  hace  ner- 
vir  toao  por  espacio  de  un  cuarto  de  hora,  en  3  li- 
tros (4  cuartillos  de  agua).  Los  ebaoistas  baceo 
ordinariamente  su  tintura  verde  tiñeodo  prímero 
de  azul,  lavando  en  seguida  U  madera  con  bór- 
beríz  ó  gualda,  en  mayor  ó  menor  cantidad,  s^u 
se  quiere  que  el  verde  sea  mas  ó  meóos  oscuro. 

El  color  de  violeta  se  obtiene  ppr  medio  de 
una  decocción  de  pío  de  campeche,  en  la  cual  se 
mezcla  alumbre,  o  bien  tiñenao  primero  la  made- 
ra de  rojo  claro,  v  metiéndola  después  en  un  ba- 
ño de  tornasol  ó  de  otro  color  azul  claro. 

Siempre  que  sea  posible  convendrá  preferir  e 
baño  frió  al  caliente ,  pues  Ips  colores  saleo  ms» 
bellos:  el  baño  caliente  exige  gran  número  de 
preparaciones;  por  consiguiente ,  siempre  que  se 
presentan  ambos  medios,  el  uno  caliente  y  el  otro 
frío,  convendrá  elegir  el  último. 
Tinte  negro.    Águilas  machacadas,  i^  partesea 
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peAo;  palo  de  Indias,  4  partea;  cardenillo,  S  partea; 
sulfato  de  hierro,  1  parte,  se  hace  hervir  todo  jun- 
to con  la  cantidad  suficiente  de  agua.  Se  conocen 
mas  de  cuarenta  recetas  para  teñir  de  negro,  pe- 
ro esta  basta.  Si  la  madera  no  estuviese  bastante 
negra  después  de  la  primara  mano,  se  da  otra,  y 
si  aun  esta  no  fuera  suficiente,  otra  tercera. 

Basta  con  lo  dicho,  pero  este  método  de  teñir 
las  maderas  no  produce  efectos  tan  agradables, 
como  otro  que  hay,  del  cual  vamos  á  haolar^ 

No  56  trata  ahora  ya  de  teñir  las  maderas  con 
materias  colorantes,  smo  únicamente  de  hacer  re- 
saltar ó  variar  los  colores  naturales  por  medio  de 
ácidos  incoloros  ó  muy  débilmente  teñidos  por  el 
hierro  6  el  cobre.  En  este  segundo  método,  no  se 
tiñe  ya  la  madera  uniformemente:  los  accidentes 
de  sus  venas  ó  aguas  prodticen  los  accidentes  de 
color,  que  en  una  parte  dejan  claros  ó  aparece 
desnuda  la  tinta  natural  de  la  madera ,  para  for- 
mar contraste  con  tintas  ó  matices  oscuros  pro- 
ducidos solamente  por  un  cambio  de  dirección  en 
la  fibra  leñosa.  Por  consiguiente  todas  las  made- 
ras no  serán  indiferentemente  llamadas  é  ser  em- 
bellecidas por  dicho  método;  será  preciso  elegir 
con  inteligencia,  no  solamente  las  especies  de  ma- 
dera, sino  también  los  individuos  de  cada  especie, 
y  tal  ó  cual  parte  de  cada  individuo.  El  haya,  el 
nogal,  el  álamo  blanco,  y  en  general  todos  los  ár- 
boles de  madera  muy  dura  y  compacta  no  pueden 
embellecerse  por  este  método,  que  solo  es  aplica- 
ble á  sus  nudos, raices  y  parteado  unión  con  lasra- 
mas  principales,  á  los  sitios,  en  fin,  por  donde  hay 
derramamiento  de  savia,  desviaciones  de  la  fibra 
leñosa,  ondulaciones,  entrelazamientos,  etc.  Las 
maderas  mas  á  propósito  son  las  del  fresno,  olmo, 
arce,  sicómoro,  castaño,  boj,  tejo,  pero  solo  en  pe- 
queños trozos,  porque  los  principios  que  se  em- 
plean son  muy  activos,  y  no  conviene  usar  shio 
cantidades  pequeñas  para  producir  mucho  efecto. 
Estos  principios  son  vmagre  y  agoa  fuerte;  el  pri- 
mero para  hacer  el  acetato  de  hierro,  la  segunda, 
•  sea  ácido  nítrico,  para  hacer  las  soluciones  de 
cobre.  Los  efectos  que  se  obtienen  son  producidos 
por  la  facultad  que  poseen  todas  las  maderas,  es  • 
to  es,  de  ser  muy  poco  permeables  cuando  pre- 
sentan el  hilo,  y  de  ser  por  el  contrario,  muy 
esponjosas,  cuando  presentan  el  estremo  ó  cabo. 
Siempre  que  una  madera  cualquiera  ,  después  de 
espillada,  presento  superficies  en  que  el  hilo  vaya 
alternativanlente  unido  y  separado,  es  señal  se- 
)¿ura  de  que  se  podráu  obtener  efectos  muy  varia- 
dos de  color  y  ae  luz:  no  podiendo  el  ácido  intro- 
ducirse y  producir  su  efecto  sino  en  los  sitios  en 
que  se  halla  dividida  la  madera,  y  penetrando 
tanto  roas  cuanto  mas  separadas  ó  rotas  se  hallen 
las  fibras,  esdecir,  en  una  posición  que  seaproxime 
mas  ómenosá  la  perpemíicular  del  hilo  unido  ó 
secuiido.  Por  consiguiente,  no  es  preciso  ensayar 
primero  la  madera;  á  la  simple  vista  conocerá  un 
nombre  práctico  si  una  madera  puede  ó  no  some- 
terse á  la  acción  de  los  ácidos. 

Se  prepara  el  acetato  de  hierro  de  varios  gra- 
dos de  saturación;  be  aqui  cómo  convendrá  ha- 
cerlo. Se  loma  barro  del  que  se  forma  en  las  mue- 
las ó  piedras  de  afilar  que  usun  los  herreros,  cuan- 
to mas  fresco  mejor,  siendo  preferible  el  que  se 
encuentra  en  el  fondo  del  agua;  si  está  seco  y  ad  • 
quiere  por  consiguiente  cierto  color  amarillo  por 
efecto  del  orín,  no  tiene  ya  la  misma  virtud ,  ó  no 
es  á  propósito  sino  para  producir  tintes  que  no  son 
aquellos  de  los  cuales  debemos  ocuparnos  ahora. 
El  buen  barro  de  muela  debe  sev  verde,  cenicien- 
to: seesprimirá  el  agua,  se  echará  en  un  barreño 
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tres  veces  mayor  que  su  volumen ,  y  se  verterá 
vinagre  fuerte  de  modo  que  cubra  i  o  2  centíme- 
tros por  enci;na  del  barro:  se  deja  esta  mezcla 
sin  agitarla.  La  ebullición  tendrá  lugar  mas  ó  me- 
nos pronto,  se^un  la  fuerza  del  vinagre,  y  se  ma- 
nifestará por  cierta  espuma  verdosa  que  cubre  el 
vinagre:  se  decanta  este  con  cuidado  y  se  guarda 
en  una  botella  bien  tapada.  Esta  preparación,  se- 
ñalada con  el  núm.  i,  servirá  parateñirde  verde 
ciertas  maderas.  Se  echará  nuevamente  vinagre  de 
igual  calidad  en  el  barreño,  se  revuelve  ó  amasa 
un  poco  el  barro  y  se  deja  reposar  la  mezcla  por 
espacio  de  una  noche;  al  dia  siguiente  se  decanta 
el  vinagre  y  se  guarda  en  otra  botella,  marcada 
con  el  núm.  2.  Esta  segunda  preparación,  coando 
se  usa,  da  un  tinte  mas  fuerte  y  oscuro  que  la  pri» 
mera.  Por  último,  se  puede  echar  vinagre  otra  vez 
sobre  el  barro,  añadiéndole  un  poco  de  sal  común 
y  otra  pequeña  cantidad  de  ácido  nítrico.  Esta  vez 
se  deja  el  barceno  en  una  ventana  ó  en  un  parage 
retirado,  teniendo  cuidado  de  taparlo  para  que  el 
polvo  no  se  mezcle  con  el  vinagre:  sé  deja  secar 
enteramente.  Guando  se  destapa  el  barreño,  se 
encuentran  las  paredes  y  ^1  barro  con  una  cubien> 
ta  ó  corteza  amarilla  roja,  que  se  separa  y  se  echa 
en  vinagre:  se  deja  reducir  un  poco,  se  decanta  y 
se  mete  en  una  botella,  que  tiene  el  núm.  3;  esté 
líquido  sirve  para  dar  tonos  pardos,  rojos  osciir 
ros,  pudiéndose  ademas  avivarlo  mucho  sí  se 
derrama  sobre  él  pasados  algunos  días  y  si  se  tra- 
ta de  trozos  de  boj ,  una  ligera  decocción  de  palo 
de  Indias. 

El  óxido  de  cobre  se  prepara,  según  dejamos 
dicho  mas  arriba;  pero  en  el  caso  presente  debe 
estar  mas  estendido  en  agua,  de  modo  que  la  di- 
solución apenas  tensa  color,  sea  verde  ó  azul. 

Con  las  tres  botellas  de  que  acabamos  de  ha- 
blar, se  varían  las  tintas  hasta  el  infinito,  bien  sea 
mezclándolas  entre  sí  en  diferentes  proporciones, 
bien  sea  amortiguando  so  accioa  con  agua  ó  vi- 
nagre. Tres  botellas  de  acetato,  de  3  ó  4  decilitros 
(1  y  V^á  2  litros)  de  cabida,  bastan  para  un  gran 
taller  por  espacio  de  mas  de  un  año;  tan  pequeña 
es  la  cantidad  que  se  emplea  para  producir  mo- 
cho efecto:  cuanto  menos  oscuras  sean  las  tintas 
ma^  hermosas  son.  Esta  clase  de  tinte  penetra 
bastante  profundamente  en  la  madera,  de  modo 
que  puede  desbastarse  y  cepillarse  sin  temor:  se 
aplica  siempre  en  frío,  siendo  sus  efectos  diferentes 
entre  sí,  no  solo  según  la  clase  de  madera,  sino 
también  en  ona  misma  especie,  sesun  hsjja  mayor 
ó  menor  tiempo  que  se  ha  cortaao.  Únicamente 
nos  falta  ahora  echar  una  rápida  ojeada  ¿obre 
los  bellísimos  y  recientes  esperimentos  de  Mr.  Bou- 
cberie. 

Siempre  se  ha  creído  aue  llegaría  la  madera  á 
hacerse  inalterable,  cuando  se  pudiera  hacer  pe- 
netrar en  sus  poros  ciertas  sustancias  cuyo  efecto 
sería  combatir  las  caiisas  de  deterioro  que  apre- 
suran mas  ó  menos  su  descomposición.  Para  evi- 
tar el  inconvenieute  de  los  insectos ,  se  quiso  sa- 
turarlos  de  sales  ó  compuestos  metálicos;  para 
oponerse  á  la  carcoma  se  han  esforzado  algn- 
nos  en  hacerlas  absorber  aceite  ó  resinas,  etc.,  pa 
ra  extraerles  la  savia  y  otras  sostancias  sujeta» 
á  fermentación  se  han  sumergido  en  agua ,  pero 
nunca  se  han  conseguido  sino  resultados  muy  po- 
co satisfactorios,  porqde  á  nadie  habia  ocurrido  to- 
davía una  idea  mucho  mas  sencilla.  Esa  idea  ta 
concibió  Mr.  Boucberie;  ninguna  mas  trivial  sin 
embargo:  hacer  entrar  por  un  cabo  y  salir  por 
otro.  Cuando  se  quiere  hacer  entrar  sal  marína  en 
la  madera,  se  sumerge  esta  en  agua  de  mar.  ¿Qus 
48    \ 
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sucede  enlonces?  Que  el  ogua  hace  esfuerzos  por 
ambos  lados,  pero  no  se  establece  corriente  algu- 
na: llega  momento  en  (\\it  va  no  penetra  mas  agua, 
y  entonces  la  savia,  lejos  ie  ser  despedida,  queda 
encerrada  en  la  madera,  y  solo  se  disuelve  muy 
poco  á  poco,  y  después  de  un  tiempo  tan  largo 
que  ya  tn  madera  está  alterada  por  su  estaucia  en 
el  agua,  prolongada  roas  allá  de  lo  que  hubiera  si- 
do necesario.  La  idea  de  hacer  pasar  un  liquido 
cualquiera  á  través  de  la  madera,  como  si  fuera  á 
través  de  un  tubo,  no  ocurrió  de  pronto  al  sabio  á 
quien  debemos  su  conocimiento.  Primero  operó 
anatómicamente  é  hizo  sus  primitivos  y  felices  en- 
sayos sobre  la  naturaleza  viviente.  Verifícó  sus 
pt  uebas  en  árboles  que  estaban  en  pie;  introdu- 
riendo  en  su  tronco  diferentes  líquiclos ,  los  cua- 
les penetraron  por  todos  los  canales,  subiendo  has- 
ta las  últimas  ramas,  hasta  las  hojas,  depositándose 
en  las  fibras  de  la  madera  las  partes  colorantes 
alas  cuales  servian  de  vehículo.  Pero  nuestra  mi- 
sión no  es  la  de  seguir  paso  á  paso  la  historia  de 
este  bello  descubrimiento:  conocidos  son  del  pú- 
blico los  informes  dados  á  las  academias  y  socie- 
dades, y  todos  han  visto  en  las  esposiciones  de  la 
industria  francesa  los  trozos  de  madera  teñidos 
admirablemente:  debemos  por  consiguiente  dedi- 
carnos á  apreciar  los  hechos  concernientes  al  ob- 
jeto que  nos  ocupa,  á  saber:  la  conHrvacion  y  (0- 
iHdo  de  las  maderas. 

Respecto  á  la  conservación,  creemos  que  en 
último  resultado,  solo  el  porvenir  podrá  iazgar  la 
cuestión:  el  tiempo  solo  podrá  resolverla.  Presu- 
mimos qne  el  éxito  será  bueno,  pero  no  podemos 
todavía  mas  que  presumirlo:  todas  las  probabili- 
dades sé  bailan  en  favor  del  descubrimiento  de 
Mr.  Boocherie,  pero  no  pasan  de  probabilidades. 
Rn  cuanto  á  la  pronta  desecación  que  permite  usar 
la  madera  poco  tiempo  después  de  haberla  corta- 
do sin  que  se  doble  ó  abarquille,  es  un  becho  que 
parece  estar  fuera  de  toda  duda  y  de  la  mayor 
importancia. 

Respecto  al  Ultído,  la  cuestión  está  resuelta: 
nada  tiene  que  hacer  el  tiempo:  la  luz  podrá  de- 
bilitar algunos  colores;  pero  otros  permanecen  fir- 
mes, y  no  hay  que  dudar  acerca  del  buen  resulta- 
do. Este  método  permite  hacer  lo  que  nunc^  se 
había  hecho,  asi  como  hacerlo  mejor  que  se  hacia. 
No  queda  mas  sino  multiplicarlos  ensayos:  esto  es 
lo  único  que  debe  hacerse:  á  fuerza  de  tantear  di- 
ferentes sustancfias,  siguiendo  siempre  el  camino 
abierto  por  Mr.  Boucneríe,  se  llegará  infólible- 
menta  ai  objeto  deseado.  El  principio  es  fecundo 
seguramente:  siendo  sólida  la  base,  el  edificio  se 
elevará  sin  duda  alguna. 

Pero  como  un  simple  particular  pocas  veces 
posee  los  grandes  medios  de  acción  ae  que  pue- 
den disponer  los  establecimientos  públicos,  como 
pudiera  suceder  que  un  amante  del  pro^jreso  qui- 
siera repetir  los  eaperimentos,  con  la  idea  mas 
bit^n-de  ser  útil  á  los  industriales  ensanchando  el 
círculo  de  sus  conocimientos  y  recursos,  que  de 
hacer  por  sí  y  de  aprovechar  la  aplicación  de  los 
procedimientos  que  lo  casualidad  pudiera  darle  á 
cortocer,  debenH)s  simplificar  su  trabajo,  hacién- 
dole partícipe  de  los  medios  que  ha  empleado 
M.  P.  Désormeaox  para  hacer  pasar  los  líquidos  á 
través  de  la  madera  y  decirle  también  las  prepa- 
raciones á  que  ha  recurrido,  con  objeto  de  que  no 
se  pierda  un  tiempo  precioso  en  ensayar  de  nuevo, 
loque  antes  de  ahora  se  ha  probado  inútilmente. 
Ante  todas  cosas  debemos  decir  á  nuestros  lec- 
tores que  Mr.  Désormeaux  únicamente  ha  podido 
obrar  sobre  árboles  de  peqaefio  diámetro,  de  S  á 


2  decímetros  y  •/«  (S  y  */«  á  9  y  Vü  pulgadas),  que 
habían  sido  cortados  seis  ú  ocho  meses  antes  de 
sus  ensayos.  La  inspección  de  los  nudos  hace  co- 
nocer que  esta  clase  de  madera  no  es  á  propósito 
para  someterla  á  estos  esperimentos.  En  los  nu- 
dos, la  hebra  ó  hilo  está  de  tal  modo  contrariado 
Ír  mezclado,  que  es  imposible  casi  imaginar  que  el 
íquído  pueda  seguir  dichas  sinuosidades;  y,  zm 
suponiendo  que  esto  es  posible,  siempre  qa'eda  la 
duda  de  alcanzar  un  buen  resoltado,  pues  casi 
siempre  vuelve  el  hilo  al  punto  de  partida,  vinien- 
do á  salir  muchas  veces  «1  líquido  á  la  misma  su- 
perficie por  donde  ha  entradío.  Ademas,  esos  es- 
travaaamientos  de  savia,  esas  superfetaciones  le- 
flosas  que  se  llaman  nodos,  forman  ó  dan  logar  á 
una  madera  muy  compacta  y  de  diferente  na- 
turaleza que  la  del  árbol  sobre  el  cual  vegetan. 
Por  consiguiente,  debe  operarse  tan  solo  sobre 
madera  de  hebra  seguida,  ó  que  lo  sea  casi.  In 
encina  se  presenta  desde  luego,  pero  si  se  escep- 
tua  la  llamada  de  Bvlanda^  que  se  cría  en  los 
Vosges  y  cuyo  grano  es  muy  compacto,  las  dema? 
apenas  tienen  cómodo  uso  en  ebanistería  y  torne- 
ría. Tíñase  con  un  color  agradable;  nunca,  sin  em- 
bargo, será  una  madera  buscada,  pues  á  ello  se 
oponen  su  grano  tosco,  sus  poros  anchos  y  al  descu- 
bierto, y  su  hebra  estoposa:  el  haya,  el  no^l,  y  so- 
bra todo,  el  nogal  blanco,  parece  que  están  aguar- 
dando el  color  para  convertirse  en  maderas  pre- 
ciosas; lo  propio  sucede  con  el  aliso,  la  mejor 
madera  para  tornear^  el  arce,  el  plátano,  que  se 
cepilla  perfectamente,  todas  las  cuales  llegarán  á 
ser  maderas  muy  buscadas,  si  se  les  puede  dar  ar- 
tificialmente lo  que  la  naturaleza  les  lia  negado: 
el  color.  Por  consij^uiente,  sobre  estas  maderas  y 
algunas  otras- semejantes  á  ellas,  deben  dirigir^ 
los  esfuerzos  de  las  personas  que  hagan  los  esperi- 
mentos. 

Se  toma  un  tronco  muy  sano  de  un  árbol  re- 
cientemente cortado,  que  conserve  la  mayor  parte 
de  la  corteza:  se  sierra  por  ambos  cstrem'os  en  di- 
rección recte:  se  coloca  verticalmente,  v  se  enros- 
ca alrededor  de  uno  de  ellos  una  ancha  tira  de 
cuero  que  deberá  dar  cuando  menos  dos  vueltas  a 
dicho  tronco;  con  objeto  de  que  la  tira  se  aplique 
perfectamente  sobre  la  corteza  del  árbol,  qne  no 
siempre  ofrece  un  círculo  regular,  se  moja  antici- 
padamente para  que  se  vuelva  mas  flexible:  des- 
pués, con  una  buena  cuerda,  so  ata  (ucrtemente 
sobre  el  tronco:  cuando  esta  operación  se  hace 
bien,  la  piel  se  adhiere  de  tal  modo  á  la  corten 
que  después  ol'agua  no  puede  penetrar  por  entre 
la  tira  de  cuero  y  la  madera.  Si  al^uní  irregulari- 
dad de  la  corteza  deja  paso  al  agua,  debe  taparse 
el  vacío,  bien  con  arcilla  grasa,  bien  c^n  cera, 
bien  con  un  taruguito  ó  clavija  de  madera.  La 
parle  de  cuero  qne  escede  del  tronco  forma  una 
especie  de  cubilete, cuyo'fondo  lo  componéis  mis- 
ma madera.  So  mete*  el  tronco  en.  un  Iwrreño, 
cuba  ó  pila  que  pueda  contener  agua  y  re^ 
tir  el  peso  del  árbol:  se  coloca  este  vertical- 
mente  y  se  llena  de  agua  la  capacidad  formada  por 
el  cuero.  La  lámina  hará  comprender  desde  laego 
loque  nuestra  descripción  pudiera  tener  de  os- 
cura. Sea  A  (fg.  89Í)  el  tronco  del  cual  se  quiere 
estraerla  savia;  se  le  puede  poner  de  pie  apoyado 
contra  una  pared,  á  la  sombra,  y  si  luego  no  han 
de  examinarse  los  líquidos  que  se  estraigan,  se  le 
hace  descansar  en  el  mismo  suelo:  pero  si  han  de 
conservarse,  bien  para  analizarlos^  ni  en  para  ha- 
cerles pasar  otra  vez,  se  coloca  debí^^  í'®'  *"** 
co  A  un  barreño  ó  pilón,  ó  también  sencillamente 
como  lo  hemos  representado  en  la  figura  citada. 
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en  U,  una  cúbela  ó  co- 
Sji  semejante  en  don- 
de se  guardan  los  lí- 
<)uidos;  enC,  Vése  la 
tjra  de  cuero  adelfa- 
aada  por  un  lado,  con 
objeto  de  que  cierre 
bien  y  atada  muy  fuer- 
temente por  la  cuerda 
B.  Preparado  asi  todo» 
se  llena  de  agua  la  ca- 
vidad C,  y  á  medida  que 
desciende  por  la  made* 
ra,  «e  va  llenando  el 
espacio  vacio.  Gravi- 
tando el  agua  sobre  la 
savia,  necesariamente 
la  irá  empujando  y 
saldrá  por  el  otro  es- 
tremo vmiendo  á  caer 
en  el  receptáculo  que 
se  pone  debajo:  casi 
siempre  sale  líquido 
espeso,  de  color  verde  y  glutinoí'o.  Cuando  se 
lia  espulsado  toda  la  savia ,  aparece  el  agua 
pura  y  limpia;  se  deja  que  pase  completamente  y 
luego  se  llena  el  recipiente  do  cuero  del  líquido 
que  se  desea  que  penetre  en  la  madera.  Si  la  ope- 
ración tiepe  tan  solo  por  objeto  el  conservar  la 
madera,  se  satura  esto  de  aceite,  ó  de  gomas  y 
resmas  disueltos,  bien  con  alcool,  bien  con  aceites 
esenciales;  úsase  asimismo  la  solución  de  piroleñi- 
to  de  bierro,  etc.,  según  la  fé  de  cada  uno  en  estos 
diferentes  medios  de  conservaron.  Como  todavía 
DO  estomos  persuadidos  de  que  estos  medios  sean 
aptos  para  conservar  la  madera,  nos  guardaremos 
muy  bien  de  influir  para  nada  en  la  opinión  de 
los  que  bayan  de  hacer  los  esperimentos.  Nuestro 
objeU)  se  limita  únicameote  á  indicar  la  marcha 
que  debe  seguirle,  ó  para  espresarnos  con  mas 
propiedad,  la  marcha  seguida  por  Mr.  Dtésormeaux. 
Si  la  operación  tiene  por  objeto  teñir  la  madera» 
se  echará  la  composición  antes  que  concluya  de 
salir  por  la  parte  de  abajo  el  agua  pura.  Mr.  Dé- 
sormeaux  hizo  ensavos  con  añil,  carmín,  azul  de 
Prusia,  tierras  de  Italia,  etc.  etc.,  cuyos  colores 
disolvió  en  agua;  pero  ningún  resultado  favorable 
obtuvo,  puesla  materia  colorante  quedaba  sóbrela 
madera,  el  agua  pasaba  completamente  clara  y  el 
tronco  de  árbol  bacialas  veces  de  qo  Gltro.  El  vi- 
no de  color  cargado  produjo  mejores  efectos,  pero 
no  los  que  se  esperaban,  se  hubiera  necesitodo 
tinto  muy  subido,  pero  no  pudo  tenerlo  amano.  En 
el  aliso  produjeron  lai^  moras  negras  y  las  guin- 
das un  color  vinoso  ba^nte  agradable,  debiendo 
advertir  que  la  madera  sometida  á  esta  prueba, 
aunque  cortada  recientemente,  había  sido  tornea- 
da para  fabricar  con  ella  cajas  con  topas  de  pre- 
sión, sin  que  por  esto  se  deformase  ni  se  altera- 
sen los  cierres,  hechos  que  apjyarian  la  opinión 
de  aquellos  que  creen  que  dicta  operación  contri- 
boye  á  que  la  madera  se  conserve. 

En  otros  troncos  reemplazó  Mr.  Désormeatix  la 
tira  de  cuero  con  un  cubo  de  hierro,  limado  por 
abajo  en  forma  de  cuchillo  circular;  algunos  mar- 
lillazos  dados  sobre  el  cubo  eran  suficientes  para 
que  entrara  lo  bastante  en  el  estremo  superior  del 
tronco;  y  retuviera  el  agua  y  los  demás  líquidos. 
Clavó  en  la  parte  superior  del  tronco  unos  ocho  ó 
diez  pedazos  (le  canon  de  fusil:  los  llenó  de  va- 
rios líquidos,  de  diferentes  «íolores:  el  efecto  pro- 
ducido fué  el  mismo:  algunos  pasaron  sin  óonfon- 
dirse  con  los  demás:  otros  se  confundieron  y  for- 


maron matices  correspondientes  á  la  mezcla  que 
se  había  efectuado.  Guando  se  puede  desperdi- 
ciar un  poco  de  madera,  basu  hacer  algunos  bar- 
renos ó  taladros,  mas  ó  menos  gruesos,  y  echarlos 
líquidos  en  esos  agujeros:  el  efecto  es  el  mismo. 
La  fig,  803  representa  otro  método  que  puede 


usarse  cuando  los  troncos  sean  muv  largos;  pues 
entonces  es  difícil  tenerlos  en  posición  vertical. 
Como  se  ve  en  la  figura,  el  árbol  A  está  tendido  so- 
bre los  codales  E,  que  deberán  ser  mayores  que  los 
representados  en  la  figura,  para  que  el  árbol  esté 
mas  elevado  y  el  vaso  B  pueda  ser  mas  profundo 
y  de  ma^or  capacidad.  La  manga  de  cuero  Cdebe 
estar  cosida  como  los  tubos  de  Tas  bombas  de  in- 
cendios, ó  bien  debe  hacerse  de  tela  impermeable: 
se  ata  fuertemente  á  la  canilla  del  tonel  F,  que  se 
llena  de  agua  ó  de  las  preparaciones  que  se  quie- 
ran bacer  entrar  en  el  árbol.  Dicho  tonel  descan- 
sará sobre  un  banco  ó  trípode:  cuanto  mas  eleva- 
do esté,  mayor  fuerza  tendrá  el  agua  para  pene- 
trar en  la  madei*a.  Se  deja  comprender  que  el  to- 
nel debe  estar  descubierto,  para  que  la  presión 
del  aire  obre  sobre  el  agua.  El  procedimiento  siem- 
pre es  el  mismo  en  sus  efectos,  pero  hecho  de  este 
ullioao  modo  puede  obrarse  en  mayor  escala. 

Encuéntrase  en  la  naturaleza  maderas  teñidas 
accidentalmente  con  colores  ó  matices  que  de  se- 
guro no  pertenecen  al  mismo  árbol,  pues  esas 
aguas  ó  matices  no  se  encuentran  en  los  demás 
individuos  de  la  misma  especie.  A  vece«>  basta  cla- 
var un  clavo  en  ciertos  árboles,  en  los  tejos,  por 
ejemplo,  bien  para  atar  cuerdas  con  objeto  de  ten- 
der ropa,  bien  con  cualquiera  otro  motivo,  para 
que  queden  teñidos  de  color  morado  grandes  es- 
pacios en  los  troncos;- porque  sucede  casi  siem- 
pre que  en  esas  maderas,  rica,  pero  accidental- 
mente teñidas,  se  encuentran  clavos  que  se  'han 
metido  cuando  el  árbol  era  joven,  á  los  cuales  han 
cubierto  las  capas  leñosas  y  han  encerrado  en  el 
corazón  del  tronco.  Lo  mismo  socede  con  las  ba- 
las de  plomo  que  los  cazadores  meten  en  los  árbo- 
les de  los  bosques  y  alamedas.  Cuando  se  enciien- 
tran  pedazos  en  los  cuales  ha  penetrado  la  bala 
estando  vivo  todavía  el  árbol,  obsérvase  nn  color 
muy  diferente  en  la  madera,  el  cual  se  estiende 
muy  lejos  del  sitio  por  donde  penetró  la  bala;  y 
este  efecto  tiene  lugar  probablemente,  porque  los 
metales,  libres  del  contacto  del  aire  por  la  made- 
ra que  los  cubre,  pero  bañados  sin  cesar  por  las 
corrientes  ascendentes  ó  descendentes  de  la  savia, 
sufren  una  especie  de  fermentación  que  los  des- 
compone de  un  modo  particular,  y  arrastra  lejos 
sus  moléculas  por  los  canales  medulares  en  los 
que  depositan  sus  partes  colorantes,  ó  al  menos 
producen  en  ellos  cambios  de  color  que  ninguna 
otra  causa  puede  esplicar.  Empleando,  asi,  pues^^ 
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dichos  meliiles,  y  haciendo  penetrar  eu  las  made- 
ras algunas  disoluciones  metálicas,  obteodiíanse 
Í>robaolemente  las  tintas  mas  hermosas  y  los  co- 
ores mas  permanentes.  Los  colores  obtenidos  por 
Mr.  Désormeaux  con  auxilio  de  los  vegetales  no 
eran  tan  bellos  ni  permanentes:  perdían  sus  ma- 
tices y  se  alteraban  al  pulimentar  con  aceite  las 
maderas.  El  descubrimiento  mas  importante  de 
Mr.  Boucherie  producirá  una  feliz  revolución  en 
este  ramo  de  industria;  pero  no  conviene  que  un 
mismo  sugeto  cargue  con  todo  el  peso  de  los  espe- 
rimentos  y  ensayos:  es  necesario  que  íos  indus- 
triales de  todas  clases,  y  aquellos  que  tengan  di- 
ferentes grados  de  instrucción,  vengan  en  su  ayu- 
da, y  se  esfuercen  con  actividad  en  satisfacer  la 
deudía  de  reconocimiento  que  todas  las  naciones 
han  contraído  con  él. 

Hemos  creido  que  debíamos  terminar  este  ar- 
ticulo con  la  descripción  del  medio  usado  por 
Mr.  Boucherie,  para  hacer  pasar  á  un  árbol  vivo 
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el  tonel,  el  cual  se  llena  sesun  desciende  el  nivel. 
De  este  modo  podrá  alimentarse  al  árbol  basta 
que  no  quiera  ya  recibir  mas  liquido. 

Contador.  Llámase  asi  lin  instrumento  que, 
como  lo  indica  su  nombre,  sirve  para  contare! 
número  de  revoluciones  de  un  eje,  ó  el  délos  vai- 
venes alternativos  que  una  varilla  hace  ea  an 
tiempo  dado.  Ordinariamente  se  compone  de  ana 
serie  de  rodajes  análogos  á  los  de  los  relojes,  los 
cuales  ponen  en  movimiento  varias  agujas  coloca- 
das» sobre  cuadrantes  graduados.  Cuando  se  tra- 
ta de  un  eje  de  rotación,  se  comaaica  el  movimien- 
to al  eje  principal  del  contador,  bien  por  medio 
de  correas  ó  de  engranajes,  ó  bien  por  medio  de 
un  eje  escéntrico  montado  sobre  este  árbol,  y  que 
lleva  ungarabatilloque  hacesaltaré  cada  vuelta  ao 
diente  de  una  rueda  de  escape  montada  sobre  uoo 
de  los  ejes  del  contador;  ó  bien  empleando  elmo- 
vimiento  de  vaivén  producido  por  este  escéntrico 
para  hacer  marchar  las  agujas  del  contador,  por 


los  líquidos  que  la  vida  vegetativa  permite  He- I  medio  de  un  escape  de  áncora  ó  do  varilla;  en 
gar  á  todas  las  partes  del  árbol.  La  fig.  894  este  último  caso,  el  escape  no  sirve  mas  que  para 
hará  comprender  este  sencillo  método.  |  dejar  escapar  en  cada  oscilación  un  diente  deU 

roeda  de  escape,  pero  el  contador  reci- 
be el  movimien^)  por  un  peso  ó  un  re- 
sorte del  mismo  modo  que  se  verifica  eo 
los  relojes;  las  escorsíones  alternativas 
de  una  varilla  se  cuentan  exactamente 
de  la  misma  manera. 

También  puede  montarse  sobre  el 
eje  de  rotación  ú  otro  cualquiera  que  re- 
ciba de  éste  un  movimiento  proporcio- 
nal, un  tomillo  sin  fín  aue  engrane  coo 
dos  ruedas  dentadas  del  mismo  diáme- 
tro. Una  de  estas  ruedas  tiene  noven- 
ta y  nueve  dientes,  gira  eo  falso  y  eaiá 
montada  sobre  el  ejede  la  segunda  rue- 
da, que  lleva  á  la  vista  una  aguja  que  le 
mueve  frente  por  frente  de   la  primera 
rueda  dividida  en  99^.  La  segunda  divi- 
dida en  100^  tiene  cíen  dientes  j  se 
mueve  frente  por  frente  de  un  estilo  ó 
sefial  fija.  El  tornillo  sinBo  hace  saltar 
an  diente  de  las  dos  ruedas  es  cada 
vuelta:  antes  de  contar  se  ponen  las  dos 
agujas  en  cero;  entonces  se  hacen  engranarlas 
dos  ruedas  con  el  tornillo  sin  fin  y  pasado  cierto 
tiempo  se  desen^nan.  Supongamos,  por  ejemplo, 
que  el  estilo  fíjo  señala  76  y  la  aguja  móvil  43; 
el  tornillo  sin  fin  habrá  dado  4,276  vueltas,  puesto 
que  para  cada  vuelta  de  la  secunda  rueda,  o  para 
cada  100  vueltas  del  tornillo  sin  fin  habrá  avanza- 
do la  primera  rueda  un  diente  de  la  seeunda. 

En  el  artículo  alumbrado  hemos  hablado  de  otra 
clase  de  contadores,  empleados  para  medirle  can- 
tidad de  g&s  gastado  en  un  tiempo  dado  por  una 
derivación  tomada  sobre  el  tobo  principal. 

CoBtroote  olaraltAaeo  de  loo  coloreo.  An- 
tes de  sentar  las  leyes  que  presiden  al  efecto  pro- 
ducido por  los  colores  sobrepuestos,  convendrá 
decir  algunas  palabras  acerca  de  dichos  colores 
bajo  el  punto  de  vista  físico,  viéndonos  obligados 
á  remitir  á  tos  tratados  especiales  á  aquellos  de 
nuestros  lectores  que  deseen  conocimientos  mas 
latos  sobre  esta  materia. 

Sabido  es  que  la  luz  no  es  homogénea,  y  quo 
si  se  deja  caer  un  haz  de  luz  blanca  sobre  on 
prisma  de  cristal,  siendo  desigualmente  refran- 
gibles los  rayos  correspondientes  á  los  diversos 
colores,  esto  es,  apartándose  mas  ó  menos  de  sa 
dirección  primitiva  al  atravesar  el  prisma,  prodn- 
cirán^en  un  bastidor  de  lienzo  colocado  detrás  de 
dicho  prisma  una  imagen  diversamente  iluminada 


t  Se  hacen  en  la  corteza  del  árbol  dos  incisiones 
semí-circulares;  se  cubren  con  una  tira  de  cuero 
ó  una  plancha  de  plomo,  que  rodean  completa- 
mente el  tronco  y  cuyos  bordes  se  cruzan,  con  ob- 
jeto de  que  el  líquido  no  pueda  salirse.  Esta  tira  ó 
plancha  se  clava  de  modoqueforme  una  especie  de 
curvatura  á  semejanza  del  vientre  de  un  tonel;  por 
este  medioQueda  eni  re  el.árbol  y  el  cuero,  por  delan- 
te del  sitio  de  la  incisión,  cierto  espacio  que  luegose 
llena  de  líquido.  La  fig.  894  representa  esta  tira 
vista  de  perfil,  señalando  las  letras  g^  g^  9, 9,  los 
puntos  por  donde  se  halla  sujeta  al  árbol  por  me- 
dio de  varios  clavos,  los  cuales  impiden  que  pue- 
da salir  el  líquido. 

Preparado  asi  todo,  se  aproxima  al  árbol  un 
tonel  lleno  de  líquido  I,  destapado,  con  objeto  que 
la  presión  del  aire  se  ejerza  libremente.  El  tonel 
visto  de  corte  en  la  fijgura,  está  sostenido  en  alto  y 
V  tiene  su  nivel  inferior  mas  ó  menos  elevado  so- 
bre la  parte  saliente  de  la  tira  g^  con  la  cual  se 
pone  en  comunicación  por  medio  de  la  canilla  A, 
que  penetra  por  un  agujero  abierto  en  la  tira  </, 
compuesto  y  unido  de  manera  que  no  pueda  esca- 
parse el  líquido.  Abierta  la  canilla,  el  líquido  con- 
tenido en  el  tonel  penetra  en  el  espacio  interior 
formado  por  la  tira  de  cuero,  y  rodea  el  tronco 
por  todas  partes.  A  medida  que  el  líquido  se  ab- 
sorbe por  la  incisión  circular,  lo  va  suministrando 
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qoe  coDfendrá  todos  los  colores  cuya  reuDÍon  coro- 
pooe  la  luz  blanca. 

Dedúcese  de  esto,  que  el  color  de  un  cuerpo  es 
la  sensación  que  producen  en  el  ojo  los  rayos  lu- 
minosos, de  un  color  r»;f1ejaHo6  fjor  dicho  cuerpo, 
h\  paso  que  los  otros  son  absorbidos  ó  dispersos. 

La  vista  del  espectro  indica  claramente  los  co- 
lores fundamentales,  de  los  cuales  el  ojo  tiene  una 
percepción  mas  directa  respecto  de  lo»  colores  in- 
termedios, al  modo  que  el  oído  distinj^ue  un  soni- 
do musical  correspondiente  ¿  libraciones  regula- 
res, de  un  ruido  confuso. 

Los  colores  fundamentales,  son: 

El  rojo,  el  anaranjado,  el  amarillo,  el  verde,  el 
azul,  el  aftil  y  el  morado. 

La  reunión  de  algunos  de  dichos  colores  no 
forma  uno  nuevo,  sino  uno  de  los  colores  del  es- 
pectro. Newton  dio  el  modo  de  encontrar  el  color 
resaltante  por  medio  de  una  regla,  cuya  (jemos- 
tracion  no  ua  podido  encontrarse,  pero  que,  sin 
embargo,  se  halla  completameote  confirmada  por 
los  hechos.  He  aqui  en  qué  consiste: 

Si  6e  divide  un  círculo  en  siete  partes  corres- 
pondientes é  los  kiete  colores  principales  del  es- 
pectro solar,  sos  arcos,  de  diferente  magnitud, 
«eráo: 
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eO«— 45'— 54" 

«4«-^i'—  4 ' 
60«— 45'— 54" 
540—44'-.  4" 
54*»--40'— 58" 
60«— 45-.54" 


para  el  rojo. 

■■    anaranjado. 

— amarillo. 

——  verde. 
—  ■  —  azul. 

añil. 

— —  morado. 


Se  determinan  los  centros  de  gravedad  de  di- 
chos arcos;  se  supone  en  cada  uno  de  ellos  un 
peso  proporcional  a  la  intensidad  del  color  corres- 
.poodiepte  qoe  debe  entrar  como  color  elementa] 
en  la  tinta  que  senuiere  determinar,  v  se  busca 
después  el  centro  ae  gravedad  de  todos  los  pe- 
sos, ünese  dicho  punto  con  el  centro  del  círculo, 
y  prolongándose  el  radio  hasta  la  circunferencia, 
aquel  arco  qoe  entre  los  siete  queda  corlado  por 
la  línea  indica  el  color  de  la  tinta.  Según  esté  la 
intersección  mas  cerca  del  centro  ó  de  uno  de  los 
estremos  del  arco,  asi  también  la  tinta  ó  será  sen- 
rillamente  el  mismo  color  de  dicho  arco,  ó  tirará  á 
uno  de  los  colores  inmediatos.  (Estractode  la  físi- 
ca de  Mr.  Lame). 

De  la  magnitud  que  Newton  asigna  á  los  ar- 
cos correspondientes  á  los  colores  en  la  notabilísi- 
ma ley  que  acabamos  de  enunciar,  dedúcese  que 
la  división  del  espectro  en  siete  colores  no  es  la 
qoe  dá  en  la  práctica  la  división  de  la  luz  en  ele- 
mentos de  \alor  igual.  Muy  aproximada  será  la 
Igualdad  que  se  desea,  si  se  dividen  los  colores 
correspondientes  á  los  ma^^ores  arcos  por  otros  co- 
lores intermedios;  entonces  se  consigue  dicha 
igualdad  de  división  y  da  origen  á  la  tabla  siguien- 
te relativa  á  los  colores. 

Rojo, — rojo- anaranjado, — anaranjado, — ana- 
ranjado-amarillo,— amarillo, — amarillo- verde, — 
verde,— verde-azul, — azul,— azul-violeta  ó  añil, 
— morado  ó  violeta, — mprado-rojo. 

Esta  es  la  composición  del  cuadro  que  damos 
mas  adelante,  segnn  Mr.  Cbevreul. 

Pasemos  ahora  al  estudio  del  contraste,  es  de- 
cir, de  la  diferencia  y  de  la  oposición  que  el  artis- 
ta establece,  bien  sea  ^ntre  el  carácter  y  posición 
de  la  figura,  bien  sea  entre  las  sombras,  las  luces 
ó  los  Colores  de  un  cuadro,  que  solo  es  bello  y 
agradable  á  la  vista  cuando  los  colores  se  hallan 


aplicados  con  gusto  y  según  reglas  fijas  y  bien  de- 
terminadas. 

Como  todavía  do  se  b?  llegado  á  una  aplica- 
ción general,  ni  siquiera  á  una  aplicación  particu- 
lar positiva  de  regbs  bien  determinadas,  créese 
generalmente  que  la  pintara  ó  el  colorido  propia- 
mente dicho,  es  una  porción  de  genio  y  de  faculta- 
des dadas  por  la  misma  naturaleza.  Todos  los  ar- 
tistas, pintores  y  coloristas,  repiten  sin  cesar  que 
no  hay  reglas  fijas  para  el  contraste;  el  hecho  es 
cierto  é  incontestable  si  se  Irala  de  la  combinación 
y  arreglo  material  de  hs  objetes  que  componen 
ún  cuadro;  pero  en  cuanto  á  la  mezcla  y  al  uso  de 
los  colores  para  imitar  tal  ó  cual  color,  diremos  á 
nuestro  vez,  que  existe  tina  ley  positiva  del  arte, 
según  la  que  debe  verse  el  modelo  y  reproducir 
con  exactitud  todas  cuantas  modificaciones  pre- 
sente; he  aqui  los  dos  puntos  esenciales  de  la  pin- 
tura representativa. 

Mr.  Cbevreul  ha  descubierto  y  publicado  antes 
que  nadie  esta  ley  positiva.  Este'sabio  químico  ba 
espücado  ron  una  severidad  de  raciocinio  Que  na- 
da deja  á  la  hipótesis  ni  á  la  rutina,  todos  los  fe- 
nómenos debióos  á  la  mezcla  y  á  la  sobreposicion 
de  los  colores  para  imitar  un  objeto  determinado. 
Ha  demostrado,  en  fin,  de  una  manera  rigorosa, 
que  llega  á  imitarse  un  objeto  iluminado  pintándo- 
lo de  otra  suerte  que  se  le  vé  (véase  pintura.)  Por 
ejemplo,  para  pintar  dos  zonas  contiguas,  cada 
una  de  las  cuales  parece  á  la  tista  que  tiene  un 
solo  color,  es  preciso  hacer  el  claro -oscuro.  Si  el 
pmtor  produce  realmente  dos  zonas  de  un  solo 
color,  esta  imitación  presentaría  á  la  vista  los 
efectos  del  claro-oscuro. 

Asi,  pues,  segnn  la  espresion  de  Mr.  Cbevreul, 
el  contraste  simultáneo  de  los  colores  es  un  fenó- 
meno que  manifiesta  en  nosotros  cuantas  veces 
miramos  á  un  mismo  tiempo  dos  objetos  diferente- 
mente iluminadtís,  colocados  uno  junto  al  otro. 
Consiste  en  qoe  la  diferencia  de  color  que  pueda 
existir  entre  ambos  objetos  se  aumenta  de  tal 
suerte: 

4.*  Que  si  uno  de  dichos  objetos  es  de  color 
mas  oscuro  que  el  otro,  este  nos  parecerá  mas 
claro  y  el  otro  mas  oscuro  que  16  que  son  real- 
mente. 

2.®  Que  los  colores  de  los  dos  objetos  son  mo- 
dificados en  su  naturaleza  óptica;  por  ejemplo,  sí 
una  hoja  de  papel  azul  se  coloca  al  lado  de  otra 
hoja  de  papel  amarillo,  lejos  de  figurársenos  que 
ambas  tiran  á  verde,  según  pcdria  presumirse, 
atendiendo  á  lo  que  se  sabe  acerca  del  origen  del 
verde  por  la  mezcla  del  azul  y  del  amarillo,  pare- 
ce por  el  contrario  que  loman  el  rojo,  de  suerte 
que  el  azul  parece  morado  y  el  amarillo  atta- 
ranjado. 

Por  consiguiente,  en  el  contraste  simultáneo  de 
los  colores,  la  diferencia  del  claro  y  del  oscuro  so 
aumenta  según  la  diferencia  óptica  de  los  colorea. 
No  cometeremos  ciertamente  la  falla  de  ai'iodir 
cosa  alguna  á  lo  dicho  por  Mr.  Cbevreul:  lo  único 
que  haremos  será  dar  aqui4a  composición  de  una 
tabla  cromática  circular  que  servirá  para  hacer 
comprender  bien  las  definiciones,  y  sobretodo  pa- 
ra dar  á  conocer  mejor  los  colores  y  sus  modiu- 
caciones. 

TABLA  CROMATICA  ciRCCLAR.  Se  forma  dicha  ta- 
bla sobre  un  círculo  de  diámetro  arbitrario  y  divi- 
dido en  doce  sectores  iguales.  Dichos  sectores  re- 
presentan otras  tantas  Untas  ó  tipo»  de  colores 
diferentes  modificados  cada  uno  de  ellos  por  una 
pequefia  cantidad  de  otro. 

Se  concibe  fácilmente  que  puede  dividirse  e 
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(Circulo  eD  24  ó  i8  partes  isuales  y  de  este  moda 
tener  un  número  de  Untas  doble,  cuádruple,  etc., 
pero  se  ba  reconocido  por  multiplicados  esperi- 
mentos  que  tan  i;ran  número  de  (tutos  seria  inú- 
til ó  al  menos  supérfluo  en  la  práctica. 

Hemos  descrito,  á  partir  del  centro  del  círcu- 
lo, seis  circunferencias;  hemos  formado  un  círcu- 
lo de  negro  puro,  y  tres  zonas  separadas  entre  sí 
por  el  blanco  puro,  y  divididas  cada  una  de  eilas 
en  12  partes  iguales. 

En  cada  parte  de  la  zona  que  limita  el  círculo, 
hemos  colocado  una  tinta  diferente  que  es  el  me- 
dio entre  el  claro  y  el  o$curo,  lo  que  quiere  decir 
que  dicho  color  se  halla  á  igual  distancia  del  blan- 
co y  del  negro.  Guando  hay  necesidad  puede  aña- 
dirse á  ese  color,  ó  bien  ciertas  cantidades  que 
^ayan  en  aumento,  de  blanco  pwro,  para  foCmar 
una  degradación  hasta  la  luz  ó  el  blanoo,  ó  bien 
un  color  oscuro  calcinado,  con  el  fin  de  realzar  y 
de  formar  una  gradación  que  llegue  basta  el  negro. 

Cada  color,  modificado  asi  por  el  blanco  ó  el 
pardo  ú  oscuro,  se  llama  Cono,  constituyendo  el 
conjunto.de  estos  una  escala  de  color. 

Dividiremos  las  escalas  de  colores  del  modo  si- 
guiente: 

4  .*  Las  escalas  de  los  colores  primitivos  fran- 
cos, que  comprenden  los  colores  que  los  artistas  lla- 
man simples,  á  saber:  rojo,  amarillo,  azuL 

2.^  Las  escolas  de  los  colores  primitivos  fran- 
cos^ llamados  compuestos  ó  complejos  que  com- 
prenden: 

El  anaranjado,  producto  de  la  mezcla  del  rojo 
y  amarillo. 

El  verde,  producto  del  amarillo  y  azul. 

El  morado,  producto  del  azul  con  rojo. 

Y  sus  tintas  intermedias,  el  rojo-anaranjado, 
e\'anaranjado-amariÜo ,  el  amarillo-verde,  el 
verde»a%ul,  el  azul-morado,  el  morado-rojo  (4). 
5/  En  fin,  Us  escalas  de  los  coloYes,  llamados 
rebajados,  quebrados,  pardos  ó  apagados,  que 
son  el  resultado  de  la  mezcla  de  los  colores  fran- 
cos con  el  gris,  desde  el  tono  mas  claro  hasta  el 
mas  oscuro,  por  cuya  razón  hemos  colocado  las 
escalas  rebajadas  entre  los  colores  que  las  com- 
ponen. Pero  diremos  desde  luego,^para  evitar  er- 
rores ó  motivos  de  critica,  que  s\\  definir  la  pro- 
ducción de  tal  ó  cual  color  por  la  mezcla  de  los 
colores  primitivos  simples,  entendemos  sencilla- 
mente la  mezcla  de  las  materias  que  los  pintores  y 
los  tintoreros  usan  como  color  rojo,  color  ama- 
ndo, color  azul. 

Ademas,  como  no  se  conoce  ninguna  materia 

3ue  presente  en  realidad  un  color  primitivo,  es 
ecir,  que  no  refleje  mas  quo  una  clase  de  ra^os 
bien  sea  el  rpjo  puro,  bien  el  amarillo  puro  o  el 
azul  puro,  es  evidente  que  no  puede  llegarse  á 
construir  una  tabla  cromática  que  contenga  ciertos 
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9olores  rojos,  amarillos,  azules,  pardos  y  en  pro- 
porciones difíciles  ó  mejor  dicho  imposibles, al 
presente,  de  determinar  de  un  modo  exacto. 

Tenemos,  pues,  razón  para  deducir  que  partes 
iguales  de  dos  colores  mezclados  no  dan  una  esca- 
la de  color  intermedio  bien  determinado,  y  que 
partes  iguales  de  tres  colores  primitivos  roe¿;lados 
no  dan  el  negro  puro  sei^un  pretenden  los  físicos, 
sino  por  lo  general  un  pardo  ó  un  color  empa- 
nado. 

Sea  de  ello  lo  que  quiera,  no  puede  menos  de 
conocerse,  como  dice  con  razón  Mr.  Ghevreul,q»e 
la  mayor  parte  de  las  materias  colorantes  azuíet, 
rojas 'ó  amarillas  que  conocemos,*no  dan  eo  sus 
combinaciones  binarias  mas  que  morados,  verdes, 
anaranjados  inferiores  en  brillo á  las  materíasque 
naturalmente  tienen  un  hermoso  color  morado, 
verdeó  anaranjado;  este  hecho  seesplica  fácil mso- 
te  admitiendo  con  Rouget  de  Lisie  que  las  mate-  ' 
rias  coloradas  que  se  mezclan  dedos  en  do»,  refle- 
jan cada  una  de  por  sí  cuando  menos  dos  chísesde 
rayos  decclor,  y  admitiendo  también  con  los  pin- 
lores  y  tintoreros  que ,  desde  el  punto  que  existe 
mezcla  de  materias  que  reflejan  separadamente 
rojo,  amarillo  y  azul,  se  produce  cierta  cantidad 
de  pardo  que  oscurece  y  empafía  el  brillo  de  las 
materias  mezcladas.  Por  último,  también  es  posi- 
fivo,  con  arrei^o  á  este  modo  de  considerar  la 
cuestión,  que  los  morados,  verdes  y  anaranjados 
que  resultan  de  una  mezcla  do  materias  coloran- 
tes, son  tanto  ma«  brillantes,  cuanto  mas  se 
aproximan  entre  sí  las  materias  mezcladal  por  los 
colores  respectivos.  Por  ejemplo,  que  el  azul  y  el 
rojo  mezclados  tiraban  cada  uno  roas  al  inorado; 
que  el  azul  y  el  amarillo  mezclados  tiraban  cada 
uno  roas  al  verde;  en  fin,  que  el  rojo  y  el  amarillo 
mezclados  tiraban  cada  uno  mas  al  anaranjado. 

He  aaui  de  qué  modo  es  posible  componer  los 
tipos  de  los  colores,  en  la  suposición  de  que  sean 
puros,  empleando  materias  coloran  tes,,  que  según 
dejamos  dicho,  nunca  lo  son. 

Para  facilitar  la  práctica  daremos  los  resolta- 
dos obtenidos  por  Mr.  Rouget  de  Lisie  después  de 
muchos  aííos  que  ha  trabajado  con  gran  esmero 
sobre  el  particular. 

Nomenclatura  de  los  colores  que  pueden  entrar  tn 
la  composición  de  una  tabla  aromática. 

Colores  francos. 

El  núm.  i  designa  el  tono  mas  claro  ó  el  qoe 
se  aproxima  mas  al  blanco,  y  el  núm.  9  represeo- 
ta  el  tono  mas  oscuro  ó  el  mas  cercano  al  negro. 
Los  ndmeros  restantes  comprenden  todos  los  to- 
nos inlermtKÜos. 

Verde.  Núm.  9.  Añil  (poco),  azul  de  Pruaia.ga- 


(I)    Según  el  lenguaje  de  los  fabricantes  (veue  ti?!T0rbbu).  Us  csoaUs  de  coluru<»  cotuprcodtíu: 


COLOSBS. 

Rojo 

Rejo-anaraojado»  .  . 

Anaranjado 

Anaranjado-amarillo. 

Amarillo 

Amarillo-verde.  .  .  . 

Verde 

Verde-axul 

Azul 

Aiúl-raorado 

Morado •  , 

Morado-rojo 


TOROS  CLAtOS. 

Cereza  y  oolor  de  caroe  (hombres). 

Aurora  y  capuchina. 

.^naranjado  finí  propiamente  dicho. 

AmaríUo  falso  ó  amurillo  de  oro. 

Amarillo  de  limón. 

Amarillo  hajo  6  de  hoja  seca. 

Verde  tierno  ó  fresco. 

Verde  de  agua. 

Azul  cekste. 

Lápiz. 

Morado  claro  y  rojo. 

C^lor  de  carne  (mugercs  y  nifíos). 


10NOS    llfTBRMBDIOS. 


I 


Escarlata,  punió  fino. 
Punz6  común  ó  ratina. 


I  TONOS  OSCUROS* 

(pardo  rojo-cAimesí. 
i  Pardo-rojo  •rdiiiarío  é  nt- 
\     caro:)o. 
Palo  rojo 
Palo  amañllo  6  carmelita. 
Amarillo  de  Gaule  y  de  rubia,  el  verde  oliva. 
Verde  de  rosa.  I  Droocf  ó  verde-rojo. 

Verde  esmeralda.  j  Verde' de  verba  ú  o<raro. 

Verde  de  clavelina  y  de  mar.  |  Verde  injfiós  y  oseuro. 
Azul-iie  rdv  ó  de  FranclA.     |  Azul  de  a&íl  ú  ooeurc. 
Morado  de  obispo  ó  morado  caruiesi. 
Color  de  pensamiento  y  de  aurL«>uU. 
Rosa  y  amara iilo.  |  Púrpura  \  camii*^i  fino. 
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Aiarillo-Terde. 


ta-sMBbfl,  amarillo  de  cromo  oscaro* — ^Núm.  8. 
Azol  de  Prusia,  amarillo  de  cnomo  oscaro. — Nú- 
mero 7.  Guia-samba,  amarillo  de  <;romo  oscuro 
(bases),  amarillo  de  cromo  claro  (poco),  azul  de 
Pniaia  (poco),  verde  de  Schweinfurt  (poco). — Nú- 
mero 6.  Gata*gamba,  amarillo  de  cromo  oscuro, 
id«m,  claro  (poco),  azul  de  Prusia  (poco),  verde  de 
Schweinfurt í(poco).—Núm.  5.  Guta-gamba,  verde 
de  Schweinfurt,  amarillo  de  cromo  oscuro  (poco), 
nn  poco  del  tono  precedente. — Núm.  4.  Verde  de 
Schweinfurt,  blanco  de  plata  (poco).— Ndm.  3. 
Blanco  de  plata,  verde  de  Schweinfurt,  guta-gam- 
ba  (poco),  en  poNCO  del  tono  precedente. — ^Núm.  f . 
Verde  de  Schweinfurt,  blar  co  de  plata,  guta-gam- 
ba  (poco),  un  poco  del  tono  precedente. — Núm.  4. 
Gomo  el  núm.  2,  pero  mayor  cantidad  de  blanco. 
Verde-axuL  Núm.  0.  Añil  (poco),  azul  de  Pru- 
sia, guta-gamba:  verde  de  Schweinfurt,  amarillo 
de  cromo  raerte.— Núm.  8.  Como  el  núm.  9.  es- 
cepto  el  añil.— Núm.  7.  Azul  mineral,  verde  de 
Scnweinfurt,  guta-gamba,  y  un  poco  de  blan- 
co.— ^Núm.  6.  Verde  de  Schweinfurt,  azul  mi- 
neral y  blanco. — Núm.  5.  Verde  de  Schweinfurt, 
azul  mineral  claro.— Nóm.  4.  Como  el  núme- 
ro 5,  con  algo  mas  de  azul  mineral. — Núm.  3. 
Como  el  núm.  4,  con  algo  mas  de  azul  mineral.— 
Núm.  2.  Como  el  núm.  3,  y  un  poco  de  azul  mine- 
ral.— Núm.  I,  Como  el  núm.  2  y  blanco  de  plata. 


Vírdí-azB'. 


Azul.  Núm.  9.  Azul  de  Prusia,  azul  mineral 
claro. — Nóm.  8.  Azul  de  Prusia  (poco),  azul  mine- 
ral, ultramar  (poco),  blanco  (poco). — Núm.  7.  Azul 
mineral,  ultramar  (poco),  blanco. — (furo.  6.  Azul 
mineral,  blanco,  ultramar  (poco),  verde  de  Sch- 
weinfurt (poco). -^Núm.  5.  Azul  mineral,  ultramar 
(poco),  blanco,  verde  de  Schweinfurt  (poco). — 
Núm.  4.  Azul  mineral,  ultramar  (poco),  blanco, 
verde  de  Schweinfurt.  (poco).  —Núm  3.  Azul  mi- 
neral (poco),  blanco,  verde  de  Schweinfurt. — Nú- 
mero 3.  Como  el  núm.  3,  y  mayor  cantidad  de 
blanco. — Núm.  4.  Como  el  núm.  2,  y  mayor  can- 
iidad  de  blanco. 

Átul-morado,  11  úm,  9.  Añil ,  azul  de  Pmsia, 
laca  roja,  azul  mineral  claro. — ^Núm.  8.  Azul  de 
Prusia,  azul  mineral,  laca  roja,  blanco,  ultramar 
(poco).— Núm.  7.  Azul  mineral,  ultramar  (poco), 
azul  de  Prusia  (muy  poco),   laca  roja,  blanco  de 

f>tata. — Núm.  6.  Azul  mineral,  ultramar  (poco), 
acá  roja  (poco),  blanco.— >Núm.  5.  Ultramar  (po- 
co), blanco,  laca  roja  (poco). — Núm.  4.  Como  el 
número  5,  y  mayor  cantidad  de  blanco.— Núm.  3. 
Los  mismos  colores  que  en  el  núip.  5,  con  mas 
blanco.— Núm.  f.  ídem. — Núm.  4.  ídem. 

Morado.  Núm.  9.  AAil,  azul  de  Prusia,  laca 
roja  ó  carmesí. — Núm.  8.  Azul  de  Prusia,  laca  ro- 
ja.—Núm.  7,  Azul  de  Prusia,  laca  roja,  blanco. — 
Núm.  6.  Laca  roja,  ultramar  (poco),  blanco,  azul 
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mineral,  azul  de  Pruaia  (muy  poco).— Núm.5.  La- 
ca rpja,  ultramar  (poco),  blanco  en  mayor  canti- 
Had.— Núm.  4.  ídem-— Núm.  3.  ídem.— Núm.  í. 
Ídem, — Núm.  4.  ídem  y  mayor  cantidad  de  blanco. 

Morado-rojo.  Núm.  9.  'Laca  roja,  un  poco  de 
azul  de  Prusia. — ^Niim.  8.  Laca  roja,  un  poco  de 
azul  de  Prusia.— Núm.  7.  Laca  i^ja,  blanco  (po- 
co).— Núm.  6.  Laca  roja,  blanco. — Núm.  5.  Los 
mismos  colores  que  los  del  número  precedente, 
con  mas  blanco. — Núm.  4.  ídem.— Núm.  3.  ídem, 
Núm.  2.  Ídem. — Húm.  L  ídem  con  mayor  can- 
tidad de  blanco  todavía. 

Rojo.  Núm.  9.  Laca  ro^a  ,  azul  de  Pru-sia,  tier- 
ra de  >¡enna  quemada. — Núm.  8.  Laca  roja  (mas), 
tierra  de  Siena  tostada,  bermellón. — Núm.  7.  La- 
ca roja,  bermellón,  tierra  de  Sienna  tostada  (po- 
co).— Núm.  6.  Laca  roja,  bermellón  y  blanco  (po- 
co).— Núm.  5.  Laca  roja,  bermellón,  minio  y  un 
Eoco  mas  de  blanco  que  en  el  núm.  6.— Núm.  A. 
acá  roja,  minio,  bermellón  (poco),  mayor  canti- 
dad de  blanco.— Núo.  3.  Los  mismos  colores  con 
un  poco  mas  de  blanco. — Núm.  2.  ídem. — Núm.  i. 
ídem. 

Rojo-anaranjado.  Núm.  9.  Laca  roja,  berme- 
llón, laca  carmesí,  tierra  de  Siena  quemada.— Nú- 
mero 8.  Laca  carmesí  (menos),  bermellón,  minio 
(poco),  tierra  de  Siena  tostada  (poco),  mayor  can- 
tidad de  bermellón.— Núm.  7.  Laca  roja  (poco), 
bermellón  (mucho),  minio.— Núm.  6.  Bermellón 
(mucho),  amarillo  de  cromo  (pocoS— Núm.  6.  La- 
ca roja  (poco],  minio.— Núm.  5.  Bermellón  (me- 
nos), minio,  laca  roja  (poco),  guta-gamba  (poco), 
mas  minio. — Núm.  A,  Bermellón  (poco),  jaca  ro^a 
(muy  poco),  amarillo  de  cromo  claro,  minio.— Nu- 
mero 3.  Laca  roja  (poco),  guta-gamba  (poco),  ama- 
rillo de  cromo  claro  (muy  poco),  minio  (id.),  blan- 
co, un  poco  del  núm.  3  de  la  c:»cala  roja.— Núm. 2. 
Amarillo  de  cromo  claro  (mucho),  blanco  (poco), 
minio  (poco)  y  u#b  pequeña  cantidad  del  núm.  2 
déla  escala  roja. — Num.  i  Los  mismos  colores 
con  mas  blanco. 

Anaranjado.  Núm.  9.  Tierra  de  Siena  quema- 
da, azul  de  Prusia,  laca  roja  (poco),  ocre  rojo  (po- 
co), gula-gamba  (poco). — Núm.  9.  Los  mismos  co- 
lores con  bermellón.— Núm.  8.  Ocre  rojo,  ocre 
amarillo  claro  (partes  iguales),  amarillo  de  cromo 
fuerte,  guta-gamba,  bermellón,  un  poco  del  nú- 
mero 1  de  la  escala  rojo-anaranjada. — Núm.  6. 
Amarillo  de  cromo  fuerte  (base),  ocre  rojo  claro, 
guta-gamba  (poco),  laca  roja  (poco),  bermellón 
(poco).— Núm.  5.  Amarillo  de  cromo  núm.  2,  laca 
roja  (poco),  ocre  amarillo  fuerte  (poco),  minio,  un 
poco  del  núm.  3  de  la  escala  rojo-anaranjada. — 
Núm.  4.  Amarillo  de  cromo  fuerte,  idem  bajo,  la- 
ca roja  (poco),  un  poco  del  núm.  4  de  la  escala  ro- 
jo-anaranjada.— ^Núm.  3.  Amarillo  de  cromo  fuer- 
te, idem  bajo,  un  poco  del  núm.  3  de  la  escala 
rojo-anaranjada. — Núm.  2.  'Amarillo  de  cromo, 
mmio  (muy  poco). — Núm  4.  Los  mismos  colores 
con  roas  blanco. 

Anaranjado- amarillo.  Núm.  9.  Tierra  de  Sie- 
na calcinada  (base),  guta-gamba  (poco\  blanco 
(muy  poco).— Núm.  8.  tierra  de  Siena  tostada,  gu- 
ta-gamba (poco\  blanco  (poco).— Núm.  7.  Idem, 
amarillo  de  cromo  fuerte. — Núm.  6.  ídem. — Nú- 
mero 5.  Tierra  de  Siena  quemada,  amarillo  de 
cromo  fuerte,  guta-gamba,  laca  roja  (muy  poco). 
— Núm.  4.  Guta-gamba  y  amarillo  de  cromo  fuer- 
te.—Núm.  3.  Amarillo  de  cromo  fuerte  (poco), 
idem  claro. — Núm.  2.  Gnta-gamba,  amarillo  de 
cromo  claro  (poco)  y  blanco  (poco). — ^Núm.  i. 
Idem  con  mas  Manco. 

Amarillo.    Núm.  9.  Tierra  de  Siena  quemada, 
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amarillo  de  cromo ,  fueKe,  guta- gamita,  aznlds 
Prusia  (muy  poco),  negro  de  Francfort  (muy  poco). 
— Núm.  8.  Tierra  de  Siena  quemada,  amanllo  d« 
cromo  fuerte,  gata -gamba,  azul  de  Prusia  (muy 
poco),  negro  de  Francfort  (muy  poco),  ocre  ama- 
rillo.—Núm.  7.  Guta-gamba,  ocre  amarillo,  tierra 
de  Siena  tostada,  azul  de  Prusia  (muy  poco].— 
Núm.  6.  Gata  gamba  (mucho\  ocre  amarillo,  tier- 
ra de  Siena  tostada,  azal  (poco). — Núm.  5.  Guta- 
gamba,  amarillo  de  cromo  fuerte,  tierra  de  Siena 
quemada,  azUl  de  Prusia  (poco).— Núm.  4.  Ama- 
rillo de  cromo  fuerte,  ídem  bajo,  tierra  de  Siena 
quemada,  azul  de  Pra^ia  (poco),  guta  gamba,  un 
poco  de  amarillo-verde  núm.  4 — Núm.  3,  Amari- 
llo de  cromo  bajo,  azul  de  Prusia  (poco),  an  poco 
de  amarillo- verde  núm.  3.— Núm.  3.  Amarillo  de 
cromo  bajo,  amari)lo-verde  núm.  2.— Núm.  i.  Id. 
y  blanco. 

Amarillo  verde.  Núm.  9.  Tierra  de  Siena 
quemada,  amarillo  de  cromo  fuerte,  guta-gamba. 
azulde  Prusia  (poco),  negro  de  Francfort  (poco , 
un  poco  del  núm.  9  de  la  escala  verde. — Num.  8, 
Tierra  de  Siena  quemada,  amarillo  de  cromo  fuer- 
te, guta-gamba,  azul  de  Prusia  (poco),  negro  de 
Francfort  (poco),  un  poco  de  verde  núm.  8.— Nú- 
mero 7.  Xsuta  gamba,  ocre  amarillo,  tierra  de  Sie- 
na quemilda  (poco),  un  poco  de  verde  núm.  7.— 
Núm.  6.  Guta-gamba  (mucho),  ocre  amarillo,  tier- 
ra de  Siena  quemada,  nn  poco  de  verde  núm.  6. 
— Núm.  5.  Guta-gamba,  amarillode  cromo  fuerte, 
tierra  de  Siena  quemada,  azul  de  Prusia  (muv  po- 
co), un  poco  de  verde  núm.  7.— Núm.  4.  ídem, 
amarillo  de  cromo  bajo,  y  mucho  verde  núm.  4.— 
Núm.  3.  Los  mismos  colores  que  el  amarillo  nú- 
mero 3 ,  con  verde  núm.  3. — Núm.  2.  Ama- 
rillo de  cromo  bajo  y  verde  núm.  2. — Núm.  i.  M. 
y  blanco. 

Es  muy  esencial  para  casar  los  colores  dejar  en 
la  paleta  un  poco  de  color  hechu,.para  mezclarjo 
después  con  el  que  se  va  ¿  hacer.  Con  esto  se  evi- 
ta mucho  trabajo  y  no  se  corre  el  peligro  de  que 
resalten  colores  que  do  tengan  analogía  con  los  de 
las  escalas. 

Colores  rebajados.  Se  hace  una  degradación 
de  ocho  grises  con  negro  de  Francfort  y  blanco  de 
plata;  Ine^^o  se  añade  uo  poco  del  color  franco  coa 
otra  porción  de  gris  de  igual  tono. 

Gris.  Los  tonos  de  la  escala  gris  se  hacen  con 
negro  de  Francfort,  blanco  de  plata  y  un  poco  de 
ocre  amarillo. 

Kl  ocre  amarillo  se  necesita  para  combatir  el 
tono  azulado  que  tiene  casi  siempre  la  mezcla  de 
negro  de  Francfort  y  blanco  de  plata. 

Los  colores  deben  secarse  al  aire  libre  bajo  la 
forma  de  trociscos,  luego  se  rauelen  y  se  vaelvea 
nuevamente  a  su  tono  propio. 

APLICACIÓN  DE  LA  LEY  M.L  CO.XTBASTE  SlMOLTAüCa  U 
LOS  COLORES. 

En  la  composición  de  los  modelos  para  tapice- 
rías, alfombras,  chales,  estampados,  etc.,  loscdo- 
res  no  se  desvanecen  bi  confunden  unos  con  otros, 
ni  tampoco  se  modifican  por  los  rayosdecolor  pro- 
cedentes de  los  objetos  cercanos;  la  ejecocioo  se 
redoce  generalmente  á  elegir  los  colores  contij;;uos 
y  observar  los  lineamentos  bien  trazados  <{ue  los 
circunscriben;  pero  ésa  elección  está  sometidaála 
ley  del  contraste  simultáneo  de  los  colores. 

Esta  ley,  una  vez  demostrada  (para  emplear  el 
lenguaje  de  su  autor),  llega  á  ser  un  medio  dpriQ' 
ri  de  disponer  los  objetos  de  color  para  sacar 
el  mejor  partido  posible,  según  el  gusto  de  la  per- 
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AOfiB  que  los  usa,  de  apreciar  si  los  ojos  están  bien 
organizados  pora  ver  y  juzgar  los  colores,  si  los 
pintores  han  copiado  con  exaciitad  objetos  de  co- 
lores conocidos. 

Procnraremos,  pues,  esplicar  las  reglas  fun  - 
damentales,  según  las  varias  combinaciones  que 
Mr.  Ghevreul  presenta  como  la  espresion  de 
«a  gasto  particular,  y  que  nosotros  considera- 
mos también  como  materiales  necesarios  é  in- 
dispensables á  los  dibujantes  y  fabrieantes  de  al- 
fombras, tapices,  estampados  y  papelea  pintados. 
(Véase  dibujo). 

Colores  de  intensidades  taniguales  como  es  posi- 
ble, puestos  uno  al  lado  de  otro,  según  las  re- 
glasdel  contraste  simultáneode  los  colores. 


■OIHFICA€IO!<fES   QDE  BSPEEIMEKTAN. 


Rojo 
«naranjado 


¡Tira  á  morado,  menos  amarillo,  mas 
oscuro. 
Tira  á  amarillo,  mas  claro. 


R(go      )  Tira  á  morado,  ó  es  menos  amarillo, 
y         }     mas  oscuro, 
amarillo.   I  Tira  á  verde,  menos  rojo,  mas  claro, 
Rojo      )  Coloros  complementarios  que  pare- 
y  verde.   (     cenmasbril'antoa. 
Rojo       I  Tira  á  amarillo. 
y  azul.     I  Tira  á  verde. 
Rojo       I  Tira  á  amarillo. 
y  morado.  JTira  á  color  de  añil  (ó  azul-verJoso). 
Anaranjado  j  Tira  á  rojo. 

y         { Tira  ¿  verde  brillante,  ó   es  menos 
amarillo.    I     rojo. 

Anaranjado  1  Ti raá  rojo,  menos  amarillo  mas  bri- 
y         I     liante  ó  menos  pardo, 
verde.     J  Tira  á  azul,  menos  amarillo. 
Aaranjado  fColores  complementarios  mas  bri- 
y  azul.     (    liantes  (1). 

Anaranjado  1  Tira  ¿  amarillo,  ó  es  menos  par- 
y         {     do  (2). 
morado,    i  Tira  á  añil  (ó  azul  verdoso). 
Amarillo  >  Tira  A  anaranjado,  brillante, 
y  verde,   i  Tira  á  azul,  muy  oscuro. 


(1)    Los  físicos  enticndeo  por  colores  eomplemeniarios 
aqu<?llos  que,  mezelados  en  cierta  cantidad,  reproducen 
la  \oi  blanca. 
Á&í,  dices: 

One  el  rojo  es  complementario  del  verde,  y  vie€i>€rta. 
Que  el  anaranjado  es  complementarlo  del  axul,  y  ot- 


Que  el  amarillo  es  complementario  d<l  morado,  j^vi- 
cevtrse. 

Pero,  swnin el  lenguaje  délos  pintores  y  tintoreros,  la 
oMxela  de  dichos  colores  produce  por  el  contrario  pardo 
é  negro;  y  con  arreglo  á  esta  teganda  acepción  es  como 
queremos  designar  dos  colores  complementarios,  cnyos 
nombres  están  escritos  en  la  tabla  en  los  estremos  de  un 
mismo  diámetro. 

(S)  Para  comprender  que  vn  -solor  ano  tira  á  otro  Ile- 
sa á  «er  mas  fuerte  6  masosearo,  conviene  recordar  que 
Mr.  Chevreul  clasifica  los  colores  en  dos  grupos,  según 
las  diferencias  que  presentan  cuando  se  consideran  bajo 
el  perotó  de  vista  de  su  brillo. 

El  primer  grupo  comprende  los  colores  luminosos:  ro- 
jo, anaraqjado»  amarillo  y  verde. 

El  segundo  comprende  los  colores  opacos:  el  azul .  el 
morado,  que  i  igual  intensidad  de  tono,  carece  del  brillo 
de  los  primeros.  8in  embargo,  conviene  tener  presente 
qoe  los  tonos  pardos  y  rebajados  de  las  escalas  lumino- 
sas pueden  en  mochos  casos  asimilarse  con  los  colore» 
opacos;  al  modo  que  los  tonos  claros  del  asul  y  morado, 
paedea  emplearse  á  veces  para  componer  y  arreglar  los 
colores  luminosos. 

TOMO  II. 
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Amarillo   \  Tira  á  anaranjado, 
y  azul.     jTiraáaffil. 

Amarillo  i  Colores  eomplemeniarios  raíis   bri- 
y  morado,  j     liantes. 

Verde      » Tira  á  amarillo. 

y  azul.     }  Tira  á  añil. 

Verde      J  Tira  á  amarillo, 
y  morado.  )  Tira  á  rojo,  mas  brillante. 

Azul       j  Tira  á  verde,  menos  fuerte. 
y  morado.  í  Tira  á  rojo,  mas  brillante. 

Negro     j  Parecen  mas  diferentes  que  si  se  vie- 
y  morado.  )     ran  aisladamente. 

Rojo       \  Parece  mas  brillante,  mas  fuerte, 
y  blanco.   *  Parepe  mas  verde. 
Anaranjado  >  Parece  mas  brillante,  mas  fuerte, 
y  blanco,  j  Parece  mas  anaranjado. 
Amarillo    j  Parece  mas  brillante,  mas  fuerte. 
y  blanco.  )  Parece  mas  morado. 

Verde     i  Parece  mas  brillante,  mas  fuerte, 
y  blanco.  )  Parece  mas  rojo. 

Azul       I  Parece  mas  brillante. 
y  blanco.  )  Parece  mas  anaranjado. 

Horado     ( Parece  mas  brillante,  mas  fuerte. 
\  Parece  mas  amarillo. 

menos  anaranjado 


y  blanco. 
Rojo 

pardo. 


¡Parece  mas  puro, 
tal  vez. 
Parece  mas  verdoso. 


Anaranjado }  Parece  mas  puro,  mas  brillante,  qui- 
y         '     zá  mas  amarillo, 
pai'do.     )  Parece  mas  azul. 

Amarillo   )  Parece  mas  brillante,  menos  ver- 

y         I    •  doso. 
pardo.     *  Parece  tirar  á  morado. 

Verde     )  Parece  mas  brillante,  mas  amarillo 

y         5     tal  vez. 
pardo.     » Parece  tirar  á  rojizo. 

Azul       f  Parece  mas  brillante,  mas  verdosa. 
y  pardo,  j  Parece  tirar  á  anaranjado. 
Aforado    \ Parece  mas  franco,  menos  empa- 

y         {     fiado, 
pardo.     )  Parece  tirar  á  amarillo. 
Rojo      )  Parece  mas  claro  ó  menos  pardo, 

y         J     menos  anaranjado, 
negro,     j  Parece  menos  rojo. 
Anaranjado )  Parece  mas  brillante  y  mas  amarillo  6 
y         [     menos  pardo, 
negro.    7  Parece  menos  rojo  ó  mas  azul. 

Amarillo  ti-\ 

rando  al   f  Es  mas  claro,  mas  verdoso  quizás  (I ). 
verde  y    )  Es  mas  morado  ó  violáceo, 
al  negro. 
Verdeyne-  f  Tira  débilmente  á  amarillo. 

gro.       \  Parece  mas  violáceo  ó  rojizo. 
Azul  y  ne-  J  Parece  mas  claro,  mas  verde  tal  vez, 

gro.       { Se  aclara, 
u  ^  «  j        1  Es  mas  brillante,  mas  claro  mas  rojo 
nnol^  y       tal  vez. 
°^8ro.      (se  aclara. 

Primera  proposición.    El  arreglo  y  coordina- 
ción complementaria  es  superior  a  todo  en  la  ar- 
monía de  contraste.  ... 
Los  tonos  deben  tener  en  cuanto  sea  posible 

{%)    Bay  muestras  de  amarillo  quo  al  parecer  s¿  era- 
poWcpn  \íOT  bU  3ohre-posi«'irt«»  al  ncgio. 
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la  misma  intensidad  para  que  prodmcan  el  efecto 
mas  hermoso. 

La  composición  complementaria  á  que  se  aso- 
cia mas  ventajosamente  el  blanco,  es  la  de  azul  y 
anaranjado;  asi  como  la  composición  á  que  se  aso- 
cia peor  es  la  de  amarillo  y  anaranjado. 

Segunda  f)ropo$icion.  El  rojo,  el  amarillo  y  el 
azul,  es  decir,  los  colores  simples  de  los  artistas, 
asociados  de  dos  en  dos,  forman  mejor  conjunto, 
como  armonía  de  contraste,  que  una  composición 
formada  con  uno  de  estos  mismos  colores  y  uno  de 
los  colores  binarios  de  los  artistas,  el  primero  de 
los  cuales  puede  considerarse  como  uno  de  los  ele- 
mentos del  color  binario  que  se  le  sobrepone. 


Rojo  y  amarillo  hacen  mejor  que  rojo  y  ana- 
ranjado. / 

Rojo  y  azul  —  —    rojo  y  morado. 

Amarillo  y  rojo  —  —    amarillo  y  anaranjado. 

Amarillo  y  azul  —  —    amarillo  y  verde. 

Azul  y  rojo  —  — ,  azul  y  morado. 

Azul  y  amarillo  —  —    azul  y  verde. 

Tercera  proposición.  Las  combinaciones  de 
rojo,  amarillo  y  azul,  con  uno  de  los  colores  bina- 
rios de  los  artistas,  que  puedea  considerarse  que 
contienen  al  primero,  son  tanto  mejores  como 
contraste,  cnanto  el  color  simple  es  esencialmen- 
te mas  luminoso  que  el  color  binario. 

Sigúese  de  esto  que  en  dichas  combinaciones 
Qonviene  que  el  tono  rojo,  amarillo  ó  azul  esté  de 
bajo  del  tono  del  color  vinario. 

.  BJBHPLOS: 

Rojo  y  morado  hacen  mejor  que  azul  y  morado. 

Amarillo  y  anaranjado  hacen  mejor  que  rojo  y 

anaranjado. 

Amarillo  y  verde    —    —    azul  y  verde. 

Cuarta  propoticion.  Cuando  dos  colores  hacen 
mal  efecto,  siempre  es  conveniente  separarlos  con 
el  blanco. 

En  ese  caso,  concíbese  que  es  ventajoso  colo- 
car los  colores  sobre  fondo  Blanco,  aislándolos, 
que  [)onerlos  todos  Juntos. 

QuirUa  proposición.  El  negro  nunca  prodoce 
m^l  efecto  cuando  se  asocia  con  dos  colores  lumi^ 
nosos;  á  veces  hasta  es  preferible  el  blanco,  sobre 
todo  en  la  composición  en  que  separa  los  colores 
uno  de  otro. 

IJBMPLOS: 

El  negro  es  preferible  al  blanco  en  las  combi- 
naciones de  los  colores  siguientes: 

Rojo  y  anaranjado. 

Rojo  y  amarillo. 

Anaranjado  y  amarillo. 

Anaranjado  y  verde. 

Amarillo  y  verde. 

El  nesro,  con  todas  estas  combinaciones  bina- 
rias, produce  armonías  de  contrasté. 

Se9ta  proposición.  El  ne^ro,  asociándose  á  los 
colores  opacos,  tales  como  ei  azul  y  morado,  y  á 
los  tonos  rebajados  de  los  colores  luminosos,  pro- 
duce armonías  de  análogos  que  pueden  ser  de  buen 
efecto  en  muchos  casos. 

La  armonía  de  análogo  del  negro,  asociado  al 
azul  ó  morado,  es  preferible  á  la  armonía  de  con- 
traste de  la  combinación  blanco,  azul,  morado, 
blanco,  etc.;  esta  es  demasiado  cruda. 

Sétima  proposición.  El  pegro  nunca  se  asocia 
tan  felizmente  á  dos  colores  de  los  cuales  nno  sea 
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luminoso  y  opaco  el  otro,  como  á  dos  colores  la- 
minosos. 

En  el  primer  caso,  la  unioa  es  tanto  meoes 
agradable,  cuanto  mas  brillante  es  el  color  lu- 
minose. 

ejemplos; 

El  no§[ro  es  inferior  al  blanco  con  todas  lis 
pombinaciones  siguientes: 

Rojo  y  azul. 

Rojo  y  morado. 

Anaranjado  y  azul. 

Anaranjado  y  morado. 

Amarillo  y  azul. 

Verde  y  azul. 

Verde  y  morado. 

Por  último,  con  la  combinación  otminHo  y  ino- 
rado, si  no  es  inferior  al  blanco,  no  produce  al 
menos  cuándo  se  une  a  él,  sino  un  erecto  me- 
diano. 

Octava  proposición.  Aunque  el  pardo  precisa- 
mente nunca  produce  mal  efecto  cuando  se  aso- 
cia con  dos  colores  luminosos;  sin  embargo,  eo  la 
mayor  parte  de  los  casos,  sus  mezclas  son  desa- 
briaas  é  inferiores  é  la  del  negro  blanco. 

Entre  las  combinaciones  de  dos  colores  lumi- 
nosos, solo  hay  la  de  rojo  y  anaranjado  á  la  caai 
se  asocia  el  pardo  mejor  que  el  blanco. 

Pero  le  es  inferior,  asi  como  al  negro,  en  la 
combinación  del  rojo  y  verde,  rojo  y  amarillo, 
anaranjado  y  amarillo,  anaranjado  y  verde,  ama- 
rillo y  verde. 

Todavía  es  inferior  al  blanco  con  el  amarillo 
y  azul. 

Novena  proposiciott.  El  pardo,  asociándose 
con  colores  opacos,  tales  como  el  azul  y  morados, 
y  con  tonos  rebajados  de  los  colores  laminosos, 
produce  armonías  ^e  análogos  eme  qo  tienen  el 
vigor  que  las  del  negro;  si  los  ootores  no  se  oneo 
bien,  hay  la  ventaja  de  poderlos  separar. 

Décima  proposición.  Cuando  el  pardo  se  aso- 
cia á  dos  colores,  de  los  cuales  el  uno  es  luminoso 
Ír  opaco  el  otro,  puede  ser  mas  ventoiuso  que  el 
>lanco,  si  este  produce  un  contraste  de  tono  de- 
masiado fuerte;  y  por  otro  lado,  puede  ser  ma^ 
ventajoso  que  el  negro,  si  tiene  este  el  inconve- 
niente de  aumentar  demasiado  la  proporción  de 
los  .colores  opacos. 


El  pardo  se  asocia  mejor  que  el  negro  con: 

Anaranjado  y  morado. 

Verde  y  azul. 

Verde  y  morado. 

Undécima  proposición.  Si,  en  general,  cuan- 
do dos  colores  hacen  mal  efecto  unidos,  hay  b 
ventaja  de  separarlos  por  medio  del  blanco,  del 
negro  ó  del  pardo,  es  de  gran  importancia,  to- 
mar en  consideración:  i.^ la  intensidad  de  tono 
de  los  colores:  2.^  la  proporción  de  los  colores 
opacos  con  los  colores  luminosos,  comprendiendo 
en  los  primeros  los  tonos  pardos  ú  oscuros  reba- 
iados  de  las  escalas  brillantes,  y  en  los  segundos 
los  tonos  claros  de  las  escalas  azul  y  morada. 

Intensidad  de  tono  de  los  colores. 


ejemplos: 

E I  efecto  del  blanco  es  cada  vez  pe^r  cod  el 
rojo  y  anaranjado,  á  noedida  que  se  eleva  el  tono 
de  dichos  colores,  sobre  todo  en  la  combinadoo 
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del  blanco,  rojo,  anaranjado,  blanco,  etc.,  siendo 
demasiado  crudo  el  efecto  del  blanco. 

.  Por  el  contiai ¡o,  el  negro  se  asocia  perfecta- 
mente bien  con  ios  tonos  normales  de  los  mismos 
colores,  es  decir,  con  los  tonos  mas  elevados  sin 
mezcla  de  ne^ro. 

En  fln,  si  el  pardo  se  asocia  peor  que  el  neero 
al  rojo  y  anaranjado,  produce  en  cambio  un  efec- 
to menos  crudo  que  el  del  blanco. 

Proporción  de  los  colores  sombríos  con  los  lu- 
mmosoSé 

Siempre  que  los  colorea  difieren  mucho  entre 
«I  por  el  brillo  del  negrp  ó  del  blanco  que  se  quie- 
re asociar,  la  combinación  en  que  cada  uno  de  los 
dos  colores  está  separado  del  otro  por  el  ne«ro  ó 
por  el  blanco,  es  preferible  á  aquella  en  que  el 
oegro  o  blanco  separa  cada  par  de  colores. 

Por  eso  Ja  combinación  blanco,  azul,  blanco 
morado,  blanco,  etc.,  es  preferible  á  la  combina- 
ción blanco,  azul,  morado,  blanco,  etc.,  porque  la 
distribución  del  luminoso  y  del  opaco  es  mas  igual 
en  la  primera  que  en  la  segunda;  nosotros  aftadire- 
mos  que  en  aquella  hay  algo  mas  desimetría,  rela- 
li^ameute  á  la  posición  de  los  dos  colores  v  hare- 
mos observar  que  el  principio  de  la  sirtietría  ejer- 
ce loUuencia  sobre  el  juicio  que  formamos  aun  sin 
conocerlo,  de  gran  número  de  cosas. 

Con  arreglo  también  á  esto,  la  combinación  de 
"^Sro,  rojo,  negro,  anaranjado,  negro,  etc.,  es 
preferible  a  la  combinación  de  necro,  rojo,  ana- 
ranjado, etc.  D    »     j  »    "« 

Estas  combinaciones  nos  parecen  suficientes 
para  ilustrar  á  los  pintores  y  fabricantes  sobre  lea 
diferentes  sensaciones  que  su  Tista  esperimenta 
en  la  confección  de  los  colores,  y  sobre  las  ven- 
tajas que  pueden  reportar  de  un  estudio  mas  pro- 
fundo de  la  le?  del  contraste  simoltáneo  de  los 
color^  (véase  la  ley  del  conlrasU  simultáneo  de 

S?  M**'  P?**  ^^'  C*^«^''««>. ^  vol.  en  8.%  4838). 

Fácil  es  demostrar,  por  otra  parte,  con  ejem- 
plos que  los  colores  yusta-p^estos  ó  los  objetos 
materiales  que  nos  los  representan  ninguna  ac- 
ción mutua,  ni  física,  ni  química,  ejercen;  sino 
qoe  61  cambio  qae  esperimentan  en  ese  caso,  en 
realidad  solo  se  debe  á  la  modificación  qoo  sucede 
«o  nosotros  cuando  percibimos  la  sensación  si- 
multánea de  su  principio  colorante.  Basta  para 
convencerse  de  ello,  colocar  sobre  el  colnr  niodi- 
licado  nn  cartón  recortado  ó  picado  que  lo  deje 
w  csclusí vamente.  La  vista,  llamada  pior  este  me- 
dio al  estado  normal,  percibe  fácilmente  la  homo- 
geneidad del  color  yusta-puesto  y  su  identidad 
con  el  que  se  bu  aislado. 

Todavía  quedan  por  indicar  algunas  aplicacio- 
nes de  esU»  principios  al  arte  de  la  pintura,  á  las 
tapicerías  del  comercio,  al  decorado  de  habita- 
ciones, al  estampado,  al  arreglo  y  combinación 
de  las  flores  de  un  jardín  ó  parterre,  á  los  vesü- 
dos,  ele.  Creemos  que  nada  será  mas  conveniente 
que  recordar  los  ejemplos  perfectamente  defini- 
dos en  la  publicación  francesa  titulada  Maaasin 
pUtoresqu0,  ^ 

Supongamos  qoe  un  pintor  quiere  colocar  en 
un  cuadro  dos  tintas  compactas  que  se  toquen, 
roja  te  una  y  azuV  la  otra;  á  medida  que  vaya 
pinUndo,irá  modificando  los  colores  de  su  paleta, 
porque  el  fenómeno  del  contraste  se  manifestará 
a  la  delicadeza  de  su  vista  ejercitada;  pero  si  lue- 
go un  tapicero  Quiere  imitar,  según  se  practica  en 
losGobelinos,  el  cuadro  que  se  le  da  por  modelo, 
e  ignom  U  ley  de  los  contrastes,  cogerá  tan  solo 
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dos  clases  de  lana,  azulla  una  y  roja  la  otra,  y 
las  acomodará,  separadamente,  con  arreglo  á  los 
dos  colores  del  original;  ¿qué  sucederá  entonces? 
pue  estando  yusta -puestas  las  lanas  azules  y  ro- 
jas cambiarán  de  color  en  las  zonas  inmediatas  ú 
la  línea  de  contacto,  y  el  pobre  tapicero  trabajará 
mucho,  se  desconsolará  y  nunca  producirá  tintas 
compactas,  á  menos  que  el  azar  (como  á  veces 
sucede)  ó  la  ciencia  vengnn  en  su  auxilio. 

8i  por  el  contrario,  el  pintor  ha  yusta-puesto 
dos  tintas  compactas  que  contrasten,  el  tapicero 
trabajará  en  vano  para  imitar  por  medio  oe  una 
degradación  de  lanas  de  colores,  loque  puede  ob- 
tener desde  luego  con  dos  lanas  uniformes;  y  en 
último  resultado,  obtendrá  efectos  exajerados. 

El  tapicero  también  debe  atender  á  la  ley  de 
los  contrastes,  cuando  elija  y  combine  las>  telas 
con  las  diferentes  maderas  de  que  se  hacen  los 
muebles.  Faltará,  pues,  á  dicha  ley  si  emplea  te- 
las rojas  Y  amarillas,  como  escarlata,  color  de 
fuego  y  nácar,  con  la  caoba ;  porque  entonces  el 
color  rojo  y  brillante  de  esta  madera  quedaria  en- 
teramente empañado  ó  rebajado  y  tomaria  el  as- 
pecto del  nogal.  Sin  embargo,  como  muchaa  per- 
sonas prefieren  el  color  carmesí  á  cualquiern  otro, 
inclusa  la  caoba,  porque  resiste  mas  tiempo  a  la 
acción  del  sol,  puede  disminuirse  el  mal  efecto  de 
dicha  combinación,  por  medio  de  un^  ancha  bor- 
dadora ó  cenefa  verde  ó  ne§ra  colocada  en  los  pun- 
tos de  contacto  del  carmesí  y  de  la  caoba;  ó  bien, 
sí  se  quiere,  con  una  cinta  de  seda  amarilla,  ó  un 
galón  de  oro  sujeto  con  clavos  dorados. 

Mr.  Chevreul  hace  observar  aue  los  dibujos  ne- 
gros que  se  estampan  sobre  fondos  rojos,  carme- 
síes ó  amarantos,  parecen  verdes,  porque  el  co- 
lor verde  complementario  del  fondo  se  une  al  ne- 
gro. Del  mismo  modo  el  negro  estampado  sobre  telas 
verdes,  pierde  todo  su  vigor.  Hoy  qoe  se  osten- 
tan en  las  paredes  y  esquinas  de  las  calles,  rótu- 
los y  carteles  amarillos,  rosas,  verdosos  y  anaran- 
jados, no  es  indiferente  el  saber  que  para  imprimir 
de  la  manera  mas  visible  los  caracteres  sobre  pa- 
pel de  color,  debe  seguirse  la  regla  de  aue  el  co- 
lor del  fondo  sea  complementario  del  do  la  tinta; 
sobre  papel  amarillo,  por  ejemplo,  convendrá  usar 
tinta  morada. . 

La  ley  de  los  contrastes  encuentra  ademas  fre- 
cuentes aplicaciones  en  la  distribución  de  las  fio- 
res  de  un  parterre.  Asi  es  que,  el  aspecto  de  un 
jardin  piefde  mucho  de  sus  encantos  cuando  la 
vista  no  es  herida  mas  que  por  el  azul  ó  el  blan- 
co, ó  es  deslumhrada  por  el  amarillo  repartido  con 
profusión,  ó  también  cuando  una  especie  de  color 
presenta  ciertas  .tintas  próximas  unas  á  otras,  po- 
co diferentes,  como  tiene  lugar  en  la  primavera, 
uniendo  el  narciso  de  amarillo  bajo  con  la  doróni- 
ca  de  amarillo  brillante:  en  otoño,  uniendo  el  cla- 
velon  con  la  rosa  de  India  y  los  girasoles. 

La  regla  principal  dada  por  Mr.  Chevreul  pa- 
ra arreglar  las  flores,  es  la  de  colocar  las  azules 
al  lado  de  las  anaranjadas,  las  moradas  al  lado  de 
las  amarillas,  y  la  de  rodear  4as  rojas  y  las  de  co- 
lor de  rosa  de  verdura  ó  flores  blancas.  No  es  es- 
to todo:  se  pueden  calcular  las  épocas  del  afio 
en  que  florecen  tales  ó  cuales  especies  de  flores, 

Íf  disponer  el  parterre  de  modo  que  se  observe  la 
ey  dfe  los  contrastes  con  la  variedad  de  los  colo- 
res que  aparecen  en  la  florescencia  sucesiva  de  los 
arbustos.  En  abril,  el  jazmín  tiene  la  flor  amari- 
lla entre  follage  verde  y  hace  muy  buen  efecto  al 
lado  del  melocotonero  enano,  etc. 

Tampoco  debe  desdef^arse  la  ley  de  los  con- 
trastes simultáneos  en  los  colores  del  trage.  Ua 
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uniforme  de  paño  del  mismo  color  dura  mucho  me- 
nos tiempo  que  cuando  los  colores  son  variados. 
Por  ejemplo,  el  pantalón  azul  que  usan  algunos 
cuerpos  del  ejército,  como  no  se  lleva  en  verano, 
conserva  mas  tiempo  su  color  vivo  que  la  casaca 
ó  levita:  cuando, se  vuelve  á  tomar  en  invierno, 
tiene  que^suceder,  según  hemos  visto  en  este  ar- 
tículo, que  el  azul  descolorido  del  uniforme  usado 
todavía  lo  parece  mas  al  lado  del  azul  mas  fuerte 
del  pantalón  casi  nuevo,  que  á  su  vez  se  aviva 
mucno  mas.  El  uniforme  de  los  dragones  france- 
ses, verde  y  rojo,  reúne  grandes  ventajas  porque 
se  compone  de  dos  colores  complementarios ,  y 
porque  cuando  el  uniforme  y  el  pantalón  han  pa- 
sado, por  ejemplo,  un  año  en  el  almacén,  reviven 
por  la  yustaposicioo,  y  parece  que  tienen  la  mis- 
ma frescura  que  un  uniforme  verde  y  un  pantalón 
rojo  nuevos,  pero  vistos  separadamente. 

Las  señoras  aprovechan  hábilmente  los  efectos 
del  contraste.  Por  ejemplo,  los  velos  negros  en 
sombrerps  verdes  parecen  rojizos;  el  rosa  sobre  el 
color  de  carne  hace  palidecer  á  esta  de  un  modo 
muy  sensible;  por  eso  sienta  mejor  ¿  las  morenas 
que  á  las  rubias.  Eslas  observaciones  son  mnv  im- 
portantes en  la  elección  de  las  tapicerías  úe  un 
salón,  ó  en  la  del  color  que  debe  aplicarse  al  fon- 
do de  los  palcos  del  teatro.  En  un  almacén  demo- 
das cuyas  paredes  estuvieran  tapizadas  de  roio, 
las  señoras  se  encontrarian  que  habian  palidecido, 
al  paso  que  so  rostro  se  reanimaría  cuando  se  pro- 
baran los  sombreros  en  un  gabinete  pintado  ó 
adornado  de  verde.  Conviene  por  consiguiente  po- 
ner gran  atención,  cuando  se  trata  de  los  detalles 
del  adorno,  en  los  reflejos  que  pueden  amenguar 
la  acción  de  los  contrastes  y  producir  el  efecto 
opuesto.  Asi  es  que  un  cbrtinage  verde  que  reciba 
mucha  luz  proyecta  en  derredor  su  color ,  ^1  cual 
domina  mucho  y  amortigua  el  rojo  del  color  com- 
plementario hasta  el  punto  de  que  la  tinta  verde 
es  la  única  que  «iparece. 

€«p«l.  (Ál  kopal,  ingU  copal,  /r.  copal).  Esta 
es  una  de  las  resinas  mas  preciosas :  procede  de 
desarboles,  el  rhus  copallinum^  que  crece  en 
América,  y  el  elaeocarpus  copalifer  originarío  de 
las  Indias  Orientales.  También  se  encuentra  en 
(;uiDea  otro  árbol  Que  produce  el  copal;  este  cre- 
ce en  las  orillas  de  jos  ríos,  en  la  arena,  en  donde 
ios  negros  buscan  el  copal,  que  se  encuentra  di- 
seminado en  fragmentos  redondos  de  varios  ta- 
maños y  colores,  diferentes.  Los  pedazos  mas  pu- 
ros de  copal  son  casi  incoloros  y  trasparentes;  su 
color  es  amarillo  oscuro  y  á  veces  oscuro  pronun- 
ciado y  solamente  traslúcidos.  Según  Ure,  su  den- 
sidad varía  entre  1,059  y  i,07i.  Su  dureza  es  ma- 
vor  que  la  de  todas  las  demás  resinas  escepto  el 
ítenjuí:  no  se  ra^^a  con  la  uña  y  por  consiguiente 
es  muy  á  propósito  para  confeccionar  los  barni- 
rels:  no  tiene  olor  ni  sabor  y  su  fractura  es  concoi- 
dea. Calentado  vivamente  en  un  matraz  sobre  la 
lámpara  de  espíritu  de  vino,  principia  por  fundirse, 
luego  destila  una  sustancia  oleosa,  mientras  el  co- 
pal se  oscurece  cada  vez  mas  y  queda  por  último 
^n  residuo  de  carbón. 

Puesto  á  fermentar  en  alcool  absoluto  hirvien- 
do, se  bincha  el  copal  y  toma  ona  consistencia 
floja  y  elástica.  Pulverizado  y  puesto  á  secar  á  un 
calor  moderado,  se  disuelve'  en  alcool  ¿  ^/loa*  Es 
mucho  mas  soluble  en  el  éter,  y  la  disolución  ob- 
tenida por  este  método  puede  luego  estenderse  po- 
co á  poco  con  alcool,  sm  que  el  copal  se  precipi- 
te. Por  lo  demás,  las  diferentes  clases  de  copal  s« 
conducen  con  el  éter  de  un  modo  muy  distinto; 
las  unas  se  disuelven  muy  fácilmente,  las  otras  con 


mucha  dificultad;  ademas,  al  preparar  los  baniices 
al  copal  es  conveniente  ensayar  con  el  éter  cada 
fragmento  aisladamente:  se  escogen  los  que  sea 
mas  viscosos,  separando  á  un  lado  los  otros  para 
preparar  con  ellos  los  barnices  crasos  al  copal. 

£1  aceite  de  caoutchouc  solo,  aun  é  la  tempe 
ratura  de  ebullición,  ninguna  acción  tiene  sobre  el 
copal;  pero  una  mezcla  de  partes  iguales  de  aceite 
de  caoutchouc  y  de  alcool  que  tenga  la  densidad 
de  0«825  lo  disuelve  basta  en  fno,  dando  lagar  á 
un  liquido  muy  claro.  El  alcanfor,  disoetto  en  es- 
píritu de  vino,  aumenta  su  poder  disolvente  con 
respecto  al  copal.  Lo»  aceites  de  petróleo  y  tre- 
mentina tienen  muy  poca  acción  sobre  el  copal  eo 
bruto.  Por  medio  de  la  fusión,  el  copal  pierde  so 
dureza  y  toma  fácilmente  una  tinta  oscura;  enton- 
ces se  convierte  mas  soloble  en  tod¿8  los  disol- 
ventes. 

Según  Unverdorben,  el  copal  de  África  encier- 
ra cinco  resinas  diferentes,  que  aisladamente  nin- 
gún uso  tienen  en  las  artes. 

El  copal  en  bruto  ó  fundido  previamente  sirve 
para  la  confección  de  los  barnices.  Una  de  las  me- 
jores fórmulas  para  preparar  el  barniz  de  copal 
con  espfrítü  de  vino ,  es  la  siguiente  debida  á 
BcBttger:  se  disuelve  l  parte  de  alcanfor  en  13  de 
éter,  se  echan  luego  4  partes  de  copal,  añadiendo 
después  4  partes  de  alcool  y  i/i  de  partes  de  acei- 
te rectificado  de  trementina. 

Les  barnices  crasos  con  copal  se  preparan  di- 
solviendo copal  fundido  con  aceite  de  linaza  hir- 
viendo. Véase  el  artículo  dakiiiz. 

Oo^la,  Co^laelMi.  Véase  e.^satos,  rta' 

LORGIA,  PLATA. 

€«ral.  (Fr.  corail,  tnoi.  coral,  al.  koralles). 
Dase  el  nombre  de  coral  a  las  cabezas  calcáreaf 
de  muchos  géneros  de  poliperos,  que  afectan  una 
forma  arborescente.  Dichas  cabezas  se  bailan  fijas 
á  las  rocas  por  un  pié  cónico  colocado  en  la  base  de 
un  tallo  que  tiene  muchas  ramas  laterales:  eo 
ellas  existen  ciertas  cavidades,'  en  donde  se  en^ 
cuentrau  alojados  otros  tantos  pólipos,  ¿  quienes 
se  ve  estender  sus  largos  brazos  cuando  quieren 
asir  su  presa. 

Los  corales  rojos  se  pescan  en  el  Mediterrá- 
neo, sobre  todo  en  las  costas  de  Argel,  y  constita- 
yen  en  Marsella  un  artículo  de  comercio  muy  im- 
portante. Ocho  hombres,  escelentes  buzos,  seme- 
ten  en  un  barourchuelo,  llevando  consigo  onacni2 
de  madera  de  brazos  iguales  y  fuertes,  cada  uno 
de  los  cuales  se  halla  armado  con  una  red  moy 
sólida;  atan  un  cable  en  el  punto  de  intersección 
de  los  brazos,  y  con  ayuda  de  un  peso  colocado  ea 
dicho  punto  hacen  descender  el  todo  al  fondo  del 
mar:  al  mismo  tiempo  se  sumergen  cuatro  hom- 
bres y  enganchan  las  ramas  ó  brazos  de  coral  eo 
las  redes:  tiran  del  cable,  y^  subiendo  con  esto  la 
cruz  arráncense  los  coralesdel  fondo  en  que  estin 
sujetos. 

•  La  pesca  del  coral  es  tan  peligrosa  casi  como 
la  de  las  perlas,  por  la  presencia  de  los  tiburones: 
probablemente  se  podría  emplear  en  ella  con  mo- 
cha ventaja  la  campana  de  los  buzos. 

Los  corales  rojos  son  los  únicos  que  tienen  va- 
lor, y  de  ellos  se  labran  pendientes ,  collares  y 
otros  objetos  de  adorno. 

€«reh«.  {AL  kork,  (r,  liége,  ingl.  cork).  El 
corcho  es  la  corteza  de  cierta  especie  de  encina 
Que  crece  en  los  terrenos  árídos  del  Mediodía  de 
Europa  y  del  Norte  de  Berbería.  Se  encuentra  el 
quercus  súber  en  Francia,  en  los  departamen- 
tos de  *Var,  Landos,  Lot-et-Garonne  y  Pirine» 
orientales,  en  dondo  se  fabrican  muchos  tapooei; 
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el  corcho  de  Barbaste  es  el  mejor  de  FfaDcia;  Cór- 
cefui  tiene  muchos  o/comoqtiM,  pero  como  ape- 
nas se  esplota ,  es  duro  y  queoradiio ,  porque 
el  corcho  debe  esplotarse  para  que  mejore:  el  aue 
se  recoge  cada  seis  úocbo  afios  adquiere  la  calidad 
que  se  apetece.  Por  no  esplotarse  los  bosques  de 
la  Calle  y  de  Bone  en  África,  iocendiados  por  los 
árabes  muy  á  menudo,  serán  improductivos  por 
mucho  tiempo,  al  decir  de  Bory  de  Saint-Vincent, 
cootribuyendo  á  ello  también  las  6era8  que  hay 
por  do  quiera  en  dichos  bosques,  de  modo  que  no 
es  posible  caminar  una  hora  sin  encontrarse  ti- 
gres, leones,  hienas  y  jabalíes  en  gran  núme- 
ro. Italia  posee  también  alcornoques  pero  Espa- 
ña y  Portugal  son  los  paisos  mas  favorecidos  b  a- 
jo  este  punto  de  vista.  El  corcho  de  la  provin- 
cia de  Lérida  es  ef  mas  estimado,  hasta  el  pun- 
to de  que  el  gobierno  lia  prohibido  sn  esportacioo 
en  pane:»,  cou  la  mira  de  que  muy  pronto  puedan 
labrarlo  entei amenté  los  industriales  del  pais. 
Sevilla  manda  mucho  corcho  ¿  Inglaterra,  cuya 
nación  también  lo  saca  de  Setubal,  de  Porto  y  de 
todo  Portugal.  Estremadura  tiene  grandes  bosones 
de  alcornoque,  pero  carecen  todavía  de  valor.  Tos- 
cana,  la  Calabria,  Cerdefia  y  Sicilia  suministran  cor- 
clio  á  Francia ,  pero  si  los  de  Espafia  y  Portugal 
(aliaran  al  comercio,  babria  n)ucha  falta  y  cares- 
tía de  tapones. 

Hay  dos  clases  de  alcornoque,  el  blanco  y  el 
negro,  la  primera  se  cría  en  Francia,  la  segunda  en 
España. 

La  recolección  del  corcho  es  una  operación  que 
nada  tiene  de  diíícil,  y  sin  embargo,  cuando  sena- 
ce  brutalmente  puede  acarrear  la  pérdida  del  ár- 
bol, al  cual,  de  otro  modo,  puede  despojarse  del 
corcho  diez  ó  doce  veces  durante  su  vida. 

Se  hacen  dos  incisiones  anulares,  arriba  y  aba- 
jo del  pedazo  de  corcho  que  se  quiere  obtener; 
luego  se  practican  tres  ó  cuatro  incisiones  perpen- 
dirolares  y  paralelas,  y  aplicaado  fuego  ó  llama 
por  el  esterior,  se  desprenden  fácilmente  los  pa- 
n^.  En  esta  operación  es  necesario  tener  mucho 
cuidado  para  no  tocbr  las  capas  de  libera  que  son 
necesarias  para  que  los  vegetales  existan. 

Los  panes  mas  ligeros,  de  gcano  fino,  sin  no- 
dos ni  grietas,  de  color  pardo  amarillento,  son 
los  mejores,  pero  pocas  veces  se  encuentra  siu 
defectos  una  plancha  de  tamaño  regular.  El  cor- 
cho de  Portugal  es  mas  vendible,  según  dicen, 
porque  lo  i  aspan  y  limpian  con  mucho  esmero  y  le 
quitan  el  carbón. 

Ho  eaumeraremos  los  muchísimos  usos  del 
corcho,  pero  sí  debemos  decir  que  nos  veríamos 
embarazados  si  la  referida  sustancia  llegara  á  fal- 
tar en  el  comercio,  porque  nada  se  ha  encontrado 
todavía  que  pu^a  reemplazarla  para  conservar 
encerrados  hermética  y  económicamente  los  líqui- 
dos. Pueden  fabricarse  grandes  tapones  de  cubas 
uniendo  varias  piezas  de  corcho  por  medio  de  una 
cola  muy  fuerte  que  tenga  por  base  goma  laca;  se 
hacen  suelas  v  plantillas  para  resguardar  los  pies 
de  la  humedad  y  varias  piezas  para  la  pesca.  Se 
trabajan  y  ablandan  los  tapones  mas  duros  con 
auxilio  de  un  tornillo  y  una  palanca,  para  intro- 
ducirlos fácilmente  en  los  cuellos  de  las  botellas 
pequeñas.  Los  tapones  que  se  usan  para  el  Cham- 
pagne ofrecen  un  ejemplo  de  la  reducción  de  vo- 
lumen á  que  puede  llevarse  el  corcho,  y  lo  que  hay 
aqui  de  singular,  es  que  puede  hacerse  tomar  de 
nuevo  á  dichos  tapones  su  forma  primitiva,  tra- 
tándolos por  medio  del  vapor. 

Concíbese  fácilmente  que  el  trabajo  manual 
nunca  puede  sacar  dos  tapones  idénticos,   y  sin 


embargo,  es  preciso  que  salgan  asi,  porque  cene- 
ralmente  el  consumidor  tiene  grandes  partidas  de 
botellas  nuevas,  cuyos  cuellos  son  del  mismo  diá- 
metro. 

Los  tapones  fabricados  mecánicamente  salen 
todos  arreglados  con  el  diámetro  que  se  quiere  y 
con  la  figura  cónica  que  desean  los  que  todavía 
siguen  la  antigua  ratina.  Los  tapones  cilindricos, 
uno  de  cuyos  estremos  se  comprime  para  hacerles 
la  entrada,  cierran  mucho  mejor  las  botellas;  tes- 
tigos los  tapones  usados  para  el  vino  de  Champa.a;- 
ne,  que  toaos  son  cilindricos.  Siendo  nn  poco  an- 
gosto el  cuello  de  las  botellas  por  debajo  del  íilete 
o  anillo,  sucede  que  el  corcho  se  dilata  pasado  es- 
te sitio,  y  las  cierra  como  si  fuera  el  pistón  de  una 
prensa  hidráulica  si  su  estremo  está  un  poco  es- 
cotado. 

Los  cuellos  de  las  botellas  inglesas  todavía  es- 
tán mas  racionalmente  fabricadas  que  las  nuestras 
y  las  francesas:  su  entrada  ó  boca  es  ancha  en 
forma  de  embudo ,  luego  se  estrecluí  el  cuello  y 
vuelve  después  á  ensancharse,  de  modo  que  el 
interior  de  diclio  cuello  presenta,  en  una  palabra, 
dos  conos  troncados  opuestos  por  su  vértice. 

La  operación  de  introducir  el  corcho  cilindrico 
en  las  botellas,  se  hace  sin  precaución  alguna 
cando  un  fuerte  martillazo;  descansando  la  bote- 
lla perpeodicularmente  sobre  un  tarugo  de  niade- 
ra  colocado  en  el  centro  de  una  cubeta,  puede  re- 
sistir perfectamente  ese  choque  directo.  De  este 
modo  se  rompe  infinitamente  menor  número  de 
botellas,  que  de  la  otra  manera,  estoes,  metien- 
do los  tapones  en  el  aire ,  sin  apoyar  las  botellas 
en  el  tarugo  ó  zoquete  de  que  hemos  hablado. 

Aprovecharemos  esta  coyuntura  para  repetir 
el  consejo  que  varias  veces  ha  dirigido  á  los  rubri- 
cantes de  vinos  espumosos  Mr.  Jobard,  director 
del  Museo  Industrial  belga.  Tiene  por  objeto  evi- 
tar la  rotura  de  las  botellas  y  simplificar  el  traba- 
jo de  elegirlas.  En  lugar  do  tratar  el  vino  botella  por 
botella,  seria  mas  sencillo  tratarlo  por  mil  y  has  - 
ta  por  diez  mil  botellas  á  la  vez.  Para  ello  basta- 
ría tener  grandes  cilindros  de  planchas  de  hierro, 
estañados  por  dentro  y  suspendidos  sobre  un  eje 
trasversal  que  permitiría  que  se  inclinaran  fur- 
roando  toda  clase  de  ángulos,  asi  como  que  toma- 
ran una  posición  vertical;  dichos  cilindros,  seme- 
jantes á  las  calderas  de  vapor,  deberían  tener  sus 
correspondientes  válvulas  de  seguridad  para  que 
salieran  los  gases,  que  al  formarse,  traspasasen  la 
presión  necesaria  durante  la  fermentación.  Estos 
cilindros,  cuyo  estremo  terminaría  por  un  cono 
que  tuviera  una  fuerte  llave,  podrían  indinarse 

fjradnalmenle  como  las  botellas,  y  dejarían  salir 
lasta  el  último  átomo.  Cuando  comenzara  el  vino 
á  salir  claro,  se  procedería  á  meterlo  en  las  bote- 
llas, con  presión  y  mecánicamente,  según  se  prac- 
tica con  las  aguas  gaseosas. 

Los  gastos  que  ocasionaría  la  compra  de  estos 
aparatos  se  cubriría  muy  pronto,  con  la  ventaja 
que  habia  de  resultar  de  no  romperse  cosa  algu- 
na, con  la  economía  de  la  mano  de  obra  y  con  la 
de  los  tapones  perdidos  por  las  operaciones  que 
requiere  la  doble  purificación.  Cerca  de  4.000,000 
de  francos  se  gastan  en  Francia  anualmente  enta- 
pónos para  las  botellas  de  Champagne';  son  del 
corcho  mas  fino  y  cada  uno  cuesta  40  ü  14  cén- 
timos. 

Los  mecánicos  mas  distinguidos  de  Francia, 
Alemania  é  Inglaterra  han  hacho  sin  cesar  esfuer- 
zos inauditos  para  sustituir  por  medio  de  la  mecá- 
nica la  multitud  de  obreros  que  viven  con  la  in- 
dustría  de  los  tapones;  pero  han  cucüntrado  obs- 
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láculos  ÍDsoperables  en  el  aso  mecáoico  de  lárni*- 
nas  ó  planchas  cortantes,  á  manera  de  cuchillos: 
tanto  a  cau$a  de  los  cuerpos  estrenos,  arena  y  re- 
sinas endurecidas  que  se  encuentran  en  los  poros 
del  mejor  corcho,  como  ¿  causa  déla  considerable 
variedad  de  tamaños  y  de  clases  de  tapones  que 
exige  una  infinidad  de  máauinas  complicadas,  cu- 
yos cuchillos,  aunque  se  anlen  muy  á  menudo,  no 
Bueden  funcionar  mucho  tiempo  sin  embotarse. 
A  sido,  pues,  necesario  volver  al  cuchillo  primi- 
tivo, cuyo  frecuente  engrasado  siempre  deposita  un 
poco  de  aceite  en  los  poros  de  algunos  tapones, 
comunicando  á  los  vinos  cierto  Qusto  á  rancio,  cu- 
ya causa  no  se  acierta  ¿descubrir. 

Después  de  haber  pasado  por  todas  las  fases  de 
esta  ditícil  fabricación,  y  después  también  de  ha- 
ber gastado  mucho  dinero ,  ha  conseguido  por  fin 
Mr.  Moreau  resolver  completamente  la  cuestión. 
Abandonando  los  caminos  seguidos  hasta  ahora 
en  los  cuales  nada  habia  encontrado  de  particular 
que  se  debiera  á  sos  predecesores,  ha  conseguido 
construir  hace  poco  una  máquina  sin  cuchillos, 
en  la  cual  basta  mtroducir  el  corcho  y  sale  labra- 
do en  tapones  de  todos  tamaños,  perfectamente 
cilindricos  ó  cónicos,  trabajados  y  perfilados,  sin 
que  ni  la  grasa  ni  la  mano  del  industrial  los  haya 
ensuciado  ni  tocado  para  nada. 

El  principio  descubierto  por  Mr.  Moreau,  á  sa- 
ber, el  desgaste  por  medio  déla  fricción  rápida,  nos 
parece  tan  fecundo,  que  de  él  esperamos  oír  cada 
dia  mayores  resultados.  Por  ejemplo,  dicha  má- 
quina produce  el  corcho  labrado  en  forma  de  ta- 
pones  con  su  correspondiente  figura  trabajada  y 


concluida  con  esmero  y  lira|Meza:  de  modo  qot 
llegará  dia  en  que  cada  casa  tendrá  sus  Upoou 
de  lujo  con  el  retrato  del  gefe  de  la  familia. 

Para  "do  separarnos  de  la  parte  útil,  diremos 
que  los  desperdicios  de  la  nueva  fabrica  encoeo- 
tran  aplicaciones  que  no  ofrecian  loa  de  las  anti- 
guas, que  eran  muy  costosos  de  reunir  por  lo  di- 
seminados que  se  hallaban.  Resulta  ahora  de  la 
fricción  una  clase  de  polvo  de  corcho,  muy  hoeoo 
para  limpiar  los  metales;  ese  polvo,  quemado  eo 
vasos  cerrados,  también  proporciona  el  mejor  ne- 
gro de  imprenta  que  se  conoce,  y  las  artes  indus- 
triales muy  pronto  se  aprovecharán  de  él  para 
una  multitud  de  usos.  Con  el  serrín  ó  virutas  del 
corcho  se  hacen  cinturones,  chalecos  y  colchones 
de  salvamento,  habiendo  sido  estos  objetos  em- 
barcados por  primera^vez  á  bordo  del  Comtonl, 
que  partió  de  Amberes  con  rombo  hacia  el  Bra- 
sil: el  navio  naufragó  á  doce  millas  de  Santo  To- 
más, pero  se  salvó  completamente  todo  el  equi- 
page. 

Seria  difícil  dar  una  ¡dea  exacta  del  consumo 
que  se  hace  de  tapones;  pero  desde  luego  poede 
asegurarse  que  es  enormot  En  Champagne  so- 
lo se  gastan  unos  iO.000,000,  constando  cada  mi- 
llar de  80  á  100  francos.  Inglaterra  emplea,  tanto 
para  el  consumo  del  interior  como  para  las  reme- 
sas aue  hace  á  sus  colonias  y  á  América,  roas  de 
20.000,000  diariamente.  Por  eso  los  docks  deLóo- 
dres  siempre  están  provistos  de  verdaderas  mon- 
tañas de  cortezas  que  sin  cesar  se  renuevao'coo 
los  procedentes  de  España,  Italia  y  Portugal. 

Los  tapones  se  venden  en  Francia  al  prec» 
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desde  4  á  400rraDCOs  el  millar:  en  la  Gran  Dreta- 
ña  importa  dicho  comeh^io  sobre  20.000,000  cada 
año.  En  el  resto  de  Europa  es  de  unos  50.000,000. 
Por  consiguiente  no  deben  sorprender  las  fortunas 
colosales  nechan  con  este  comercio  por  casi  todas 
las  casas  que  se  han  dedicado  á  él. 

La  corteza  de  corcho  que  se  usa  para 
fabricar  los  tapones  se  presenta  general- 
mente en  forma  de  anchas  laminas  cur- 
cas. Antee  detra^ormarse  en  tapones 
sufren  algunas  operaciones,  que  vamos  á 
describir: 

4 .®  Se  divide  la  corteza  en  tiras  de 
igual  ancho  al  largo  que  han  de  tener 
los  tapones. 

2.^  Se  subdividen  las  tiras  en  para- 
lelipipedos  rectángulos.  Estas  dos  ope- 
raciones preparatorias  se  hacen  manual- 
mente concuchtllo:  se  colocan  dichos  ^a* 
ralelipf pedos  en  la  boca  de  un  instru- 
mento muy  fécil  de  comprender,  pues 
solo  se  compone  de  un  tubo  hueco  ani- 
mado de  una  gran  velocidad  de  rotación, 
contra  el  cual  basta  apoyar  el  estremo 
de  los  paralelipípedos  dé  corcho  para 
que  lo  atraviesen  y  salgan  hechos  cilin- 
dricos en  lugar  de  coadrados  que  es 
como  habían  entrado,  porque  la  abertu- 
ra del  tubo  en  cuestión  está  armada  con 
un  anillo  cortante. 

Máqwna  para  hacer  tapones  e&ni - 
eos.  Esta  máquina  se  compone  de  dos 
paKes  principales: 

1  .^  De  un  carro  qae  resbala  borizod- 
talmente  sobre  las  correderas  de  un  bas- 
tidor, provisto  de  varías  brocas  que  lle- 
van Igual  número  de  trozos  cilindricos 
de  corcho  del  lar^o  de  un  tapón. 

2.®  De  dos  piedras  fijas  sobre  un 
mismo  eje,  que  giran  sobre  almohadillan 
rectas;  y,  que.  por  su  gran  velocidad  de 
rotación,  gastan  y  polen  por  medio  de 
una  viva  fricción  los  pedazos  cilindricos 
de  corcho  que  las  brocas  les  presentan 
oblicuamente,  imprimiéndoles  un  movi- 
miento de  rotación  lento  y  uniforme. 

Hay  una  tercera  parte  menos  impor-> 
tante,  pero  que,  sin  embargo,  completa 
el  conjunto  de  esta  máquina ;  consiste 
en  dos  cuadros  de  madera,  que  resvalan 
por  unas  correderas  colocadas  en  los 
largueros  del  bastidor  y  suspendidos 
sobre  una  garrucha  fija  en  el  centro 
de  un  travesano  por  medio  de  una  cuer- 
da. Uno  de  dichos  cuadros  tiene  por 
akMtio  unas  especies  de  dedales  de  hoja 
de  tata,  en  donde  se  coloca  el  oorcho 
preparado  y  dos  pies  con  ruedecillas; 
el  otro  tiene  varios  pedazos  de  hierro, 
cortados  enfermado  herradura,  aue  sir-^ 
ven,  bajándose,  para  dejar  caer  los  ta- 
pones concluidos,  cuando  se  retira  el 
bastidor  que  lleva  los  trozos,  los  coales 
al  retroceder  abandonan  los  tapones  que  ' 
van  é  dar  contra  las  herraduras  y  sedes- 
prenden  de  los  clavillos  que  los  sos'^ 
teninn. 

Descripción  de  la  máquina  de  fricción.    Esta 
máquina  se  halla  representada  en  plano  fia.  896 

Len  cwXe  fig.  ^7:  el  carro  se  compone  de  dos 
istidores  de  madera.  El  prímero,  que  está  de- 
bajo de  ▲,  y  que  resvala  oblicuamente  por  las 
corredera»  de  hierro  B,  fijas  sobre  el  marco  de 
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madera  C,  lleva  en  el  travesano  posterior  E,  unos 
pequeños  pedazos  de  hierro  F  ajjuzados  por  uno 
de  sus  estremos.  El  segundo  bastidor,  el  que  está 
encima  de  O,  y  que  también  resvala  horizontal- 
mente  en  el  primero.  A,  tiene  un  tornillo  sin  fin 
H,  que  dirige  los  piñones  I,  los  cuales  hacen  gi- 
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rar  las  brocas  K  que  tienen  dos  puntas.  Este  tor- 
nillo tiene  en  uno  de  sus  estremos  un  piñón  L, 
dfVigido  por  otro  M,  cuyo  punto  de  apoyo  se  halla 
fijo  sobre  el  larguero  N.  En  el  eje  del  pifión  M 
está  fija  una  garrucha,  que  recibe  so  movimiento 
de  otra  colocada  sobre  el  árbol  Q. 
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uno  do  los  eótremos  de  las  brocas  K  están 
sostenidos  por  las  puntitas  de  hierro  R  sujetas  al 
travesano  S  del  bastidor  interior  Q,  y  el  otro  es- 
tremo  está  sostenido  por  unas  pequeñas  piezas 
de  hierro  agujereadas  T,  dentro  de  las  cuales  gi- 
ran libremente.  Estas  brocas,  según  dejamos  di- 
cho, tienen  en  su  estremo  dos  puntas  de  hierro. 

Las  muelas  u,  de  20  centímetros  (8  V^  pulgadas) 
de  diámetro,  son  de  corcho  ó  de  cualquiera  otra 
materia  flexible;  una  de  sus  caras  se  cubre  con  cola 
fuerte  y  esmeril.  Gslán  fijas  sobre  el  árbol  V,  que, 
por  me'dio  del  tornillo  9,  9,  puede  avanzar  ó  re- 
troceder horizontalmente  á  derecha  é  izquierda, 
segUD  el  grueso  que  se  quiere  dar  á  los  tapones. 
El  árbol  tiene  ademas  en  uno  de  sus  estremos  una 
garrucha  fija  W,  que  imprime  á  las  muelas  un 
movimiento  de  cerca  de  dos  millas  por  minuto.  Al 
lado  de  esta  garrucha  fija  se  encuentra  otra  Y. 
X  es  una  horquilla  que  sirve  para  mudar  la  cor- 
rea de  una  garrucha  á  otra. 

Marcha  que  sigut  la  máquina.  Se  adelanta 
primero  el  carro  A  hasta  el  fondo,  en  donde  se 
detiene  por  las  cabezas  de  los  tornillos  a,a^  6jos 
sobre  el  bastidor.  Al  mismo  tiempo  el  cuadro  O, 
que  tiene  ruedecillas,  sube  por  el  declive  bb  que 
tiene  el  marco  G,  y  presenta  los  dedales  p,  para 
recibir  el  corcho  preparado  cilindricamente;  he- 
cha esta  operaciou,  se  retira  el  carro,  mientras 
desciende  el  cuadro  O,  y  los  dedales  se  colocan 
entre  las  puntas  de  las  brocas  y  las  que  están  cla- 
vadas en  el  travesano  E.  Se  cierra  en  seguida,  por 
medio  do  una  palanca  curva  M,  el  bastidor  inte- 
rior G:  entonces  el  corcho  que  está  en  los  deda- 
les es  colocado  por  las  brochas  K  y  aueda  asido 
entre  las  puntas  de  dichas  brocas  y  las  fijas  so- 
bre el  travesano  del  bastidor  A.  Por  último,  ade- 
lantando de  nuevo  el  carro  hasta  el  fondo,  el  cor- 
cho se  presenta  oblicuamente  contra  las  muelas 
por  el  lado  que  están  esmeriladas;  al  mismo  tiem- 
po el  pifión  L  engrana  al  piñón  M,  puesto  en  jue- 
go por  la  garrucha  O,  y  comunica  un  movimiento 
de  rotación  al  tornillo  sin  ñn,  y,  por  consiguiente, 
ú  las  brocas  que  conducen  el  corcho,  el  cual  pre- 
sentándose auado  de  las  muelas,  recibe  de  estas, 
por  la  fricción,  una  forma  cónica  proporcionada  á 
la  oblicuidad  del  cuadro. 

La  relación  entre  la  velocidad  de  las  muelas  y 
la  de  las  brocas  es  como  4  á  2,000 

Para  conocer  con  exactitud  si  los  tapones  han 
verificado  una  evolución  completa,  sobre  la  parte 
esterior  del  bastidor  hay  colocado  un  contador, 
que  consiste  en  un  piñón  p,  dirigido  ó  puesto  en 
movimiento  por  el  tornillo  sin  fin,  que  tiene  dos 
dientes  roas  que  los  colocados  sobre  las  brocas, 
cuyo  eje  tiene  en  su  estremo  una  aguja  que  recor- 
re un  cuadrante. 

^•rdelerá».  Los  procedimientos  para  la  fa- 
bricación de  las  cuerdas  son  de  dos  clases;  eí'/ii- 
lado  y  la  corchadnra.  La  primera  operación  tiene 

f)or  objeto  reunir  con  la  mayor  igualdad  posible 
as  fibras  filamentosas,  y  hacer  que  se  aabieran 
entre«sí  por  medio  de  una  regular  torsión,  para 
que  mas  bien  se  rompan  que  no  se  resbalen  ó  des- 
licen unas  sobre  otras.  El  hilo  asi  preparado  se 
llama  guita,  bramante  ó  hilo  de  acarreto  y  tiene 
la  misma  resistencia  que  si  las  fibras  tuvieran  to- 
da la  estension  de  la  pieza.  La  corchadura  con- 
siste en  reunir  varios  hilos,  con  objeto  de  formar = 
«rucrdas  y  cables  con  la  resistencia  necesaria  se- 
uun  sea  el  uso  á  aue  se  destinan.  ' 

/.  Hilado.  Poorian  aplicarse  al  hilado  de  las 
cuerdas  los  mismos  ó  muy  semejantes  procedi- 
mientos mecánicos  que  los  empicados  para  el  de 


los  hilos  que  se  destinan  al  tejido  y  que  indicare- 
mos en  sus  correspondientes  artículos  (véase  mu- 
DO  DB  LINO  T  caíIaiio),  Ó  al  menos  podrían  aplicarse 
iguales  medios  para  fabricar  el  hilo  de  acarreto. 
Las  investigaciones  hechas  en  Escocia  por  Mr.  Bo- 
chañan,  lian  tenido,  al  parecer,  buen  éxito,  si 
bien  no  ha  llegado  é  nuestra  noticia  que  de  ellos 
haya  resultado  una  esplotacion  formal  y  seria, 
sabiendo  tan  solo  que  Mr.  C.  bemar^ay  obtuvo  eo 
Francia  privilegio  para  plantear  dichos  procedi- 
mientos. Ademas  de  las  dificultades  que  ae  pre- 
sentan para  obtener  hilos  tan  lisos  como  los  qm 
ofrece  el  trabajo  manual  y  para  emplear  las  fibras 
en  toda  su  longitud,  la  forma  que  se  da  al  cáñamo 
no  tiene  el  suficiente  valor  para  soportar  los  gas- 
tos considerables  de  trasporte,  y  solo  en  el  caso 
de  una  'abricacion  muy  considerable,  podríase 
reportar  alguna  utilidad  "del  gran  coste  de  las  má- 

3 ornas.  Hasta  hoy,  y  probablemente  hasta  pasa- 
o  mucho  tiampo,  la  rabrícacion  del  hilo  se  hace 
manualmente  por  medio  de  procedimientos  moy 
senbillos,  de  que  luego  hablaremos.  No  sucede  lo 
mismo  con  el  torcido,  para  el  cual  bénae  adopta- 
do ventajosamente  las  máquinas  mas  bien  pan 
obtener  productos  mas  perfectos,  que  por  razoa 
de  economía. 

.Los  útiles  necesarios  al  cordelero  consisten: 
en  un  torno  de  rueda  que  hace  girar  á  mocboi 

fi anchos  acodillados:  en  unos  caballetes,  pakxoi- 
as  ó  pescantes  para  sostener  el  hilo  é  impedir 
que  toque  al  suelo;  y,  por  último,  en  carretes  pa- 
ra devanar  el  hilo  después  de  fabricado. 

El  cordelero  se  coloca  alrededor  de  la  ciotan 
una  cantidad  regular  de  cáñamo  bieo  peinado  ó 
rastrillado,  y  lo  engancha  á  un  corchete  qoese 
pone  en  movimiento  por  medio  de  la  rueda:  des- 
pués marchando  hacia  atrás  va  sacando  con  la 
mano  derecha,  y  poco  á  poco,  el  cáñamo  sufideo- 
te,  que  se  retuerce  por  la  acción  de  la  meda, 
mientras  con  la  mano  izquierda  lo  pule  y  alisa  coa 
un  pedazo  de  paño  llamado  por  esa  razón  elpii- 
lidor.  Parado  por  esta  acción  el  retorcido,  esUea- 
de  el  cáñamo  entre  sus  dos  manos  y  do  noeve 
la  izquierda  sino  á  medida  que  loba  arreglado  de) 
modo  conveniente. 

Los  hiladores  reúnen  sucesivamente  sos  hilos 
á  los  cabos  de  los  hilos  inmediatos,  por  medio  de 
los  estremos  no  torcidos,  y  conlinoan  asi  basta 
que  se  ha  llenado  completamente  el  carrete.  En- 
tonces se  lleva  este  al  almacén. 

Un  buen  hilador  puede  hacer  dorante  el  dia,  Sd 
ó  55  kilogramos  (65  á  76  libras)  de  hilo.  La  meras 
no  debe  pasar  de  4  por  100  en  los  cáfiamosdebse- 
na  calidad,  ni  de  40  por  100  en  los  de  clases  b- 
feriores.  Muchas  veces  se  hace  sobre  los     '~ 


hilos  la  operación  de  embrearlos,  para  preservar 
de  la  influeocia  destructora  de  la  humcoad  á  m 
que  se  destinan  para  usos  de  la  marina.  Bata  ope- 
ración como  se  verifica  mejor  es  hacioodo  pasar 
el  hilo  de  un  carrete  á  otro,  y  obligándolo,  por 
medio  de  un  cilindro  de  presión,  á  atravesar  ana 
caldera  llena  de  brea  caliente.  Para  que  el  hilo  00 
tome  demasiada,  se  le  hace  girar  on  hélice,  á  so 
salida  de  la  caldera,  sobre  una  cuerda  de  crio  in- 
clinada que  termina  en  un  iubocaliente  por  el  pa- 
so del  vapor  que  sale  del  baño  marta  que  sirve 
para  calentar  la  brea.  De  ese  modo  la  escódente 
vuelve  á  caer  en  la  caldera. 

Algunas  veces  se  hace  pasar  el  hilo  á  so  salida 
de  la  caldera  á  través  de  unas  especies  de  piazas 
con  un  peso,  las  cuales  van  separando  la  brea  e»- 
cedente. 

Se  ha  reconooido  que  era  ventajoso  quiur  a  » 
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brea  lodo  prificipio  soluble  baciéodola  calen  lar 
con  agua  antes  ele  usarla,  asi  como  todo  principio 
Acido,  calentándola  hasta  qae  tome  la  consistencia 
de  pez  y  volvióndola  después  su  fusibilidad  con 
sebo  ó  aceites  animales. 

Las  cnerdas  embreadas  ofrecen  un  poco  menos 
de  resistencia  que  las  blancas,  pero  en  cambio  du- 
ran mas  tiempo.  El  embreado  por  hilo  es  preferi- 
ble al  del  cable  entero,  pues  el  agua  penetra  á  és- 
te may  pronto,  traspasando  la  capa  que  lo  cubre. 
Basta,  sin  embargo,  esta  operación  paralas  cner- 
das que  se  usan  en  las  jarcias  dormidas. 

IL  Carehadura  de  10$  hilos.  Después  de  fabri- 
cados los  hilos,  es  preciso  torcerlos  para  obtener 
cuerdas  y  jarcias.  Estas  serán  tanto  mejores,  y  por 
consecuencia  ofrecerán  tanta  mayor  resistencia, 
cuanto  mas  finos  sean  los  hilos  empleados;  pero 
la  economía  obliga  generalmente  á  usarlos  de  tres 
grados. 

Es  muy  importante  guardar  almacenado  el  hi- 
lo antes  de  emplearlo,  pues  las  fibras  que  han 
permanecido  retorcidas  algún  tiempo,  no  pueden 
Toher  fácilmente  á  su  primer  estado. 

Describiremos  primero  el  torcido  de  dos  hilos, 
ó  el  del  bramante  ó  estay  de  dos  cabos,  que  tam- 
bién á  Yeces  se  hace  con  tres.  El  procedimiento 
es  el  mismo  que  para  las  jarcias  gruesas,  pero  pa- 
ra estas  describiremos  los  procedimientos  mecáni- 
cos del  capitán  Huddart  (de  la  marina  inglesa), 
adoptados  en  los  arsenales  de  su  nación  y  con  li- 
geras modificaciones  en  los  de  Francia. 

El  cordelero  saca  el  hilo  de  los  carretes,  lo 
coloca  sobre  los  caballetes  y  lo  ata  á  un  poste  si- 
tuado á  una  distancia  isual  á  la  longitud  que  quie- 
re dar  al  bramante.  Coloca  ua  segundo  hilo  para- 
lelamente al  primero,  ó  mejor,  hace  pasar  a)  mis- 
mo por  un  corchete  ó  pequefia  garrucha  que  hay 
en  el  poste,  de  modo  que  el  segundo  hilo  no  es 
mas  que  la  prolongación  del  primero,  lo  cual  per- 
mite dar  á  los  dos  igual  ostensión.  Suieta  en  se- 
guida los  hilos  por  su  punto  de  unión  al  poste  y  los 
engancha  á  un  ferrete  de  corchar.  Este  se  compo- 
ne {fia.  898)  de  un  gancho  cuyo  eje 
l^ra  libremente  en  un  cubo,  el  cual  898 

tiene  un  anillo  unido  á  un  carro  que 
puede  avanzar  ó  retroceder,  y  que 
se  carga  con  mayor  ó  menor  canti- 
dad de  piedras,  según  la  clase  de  tor- 
cido que  se  quiera  obtener.  Paí'a 
las  grandes  jarcias  se  establece  un 
poco  delante  de  los  carretes  la  tnoes- 
tra.  Esta  se  compone  de  piezas  de 
asadera  sólidamente  aseguradas  en 
tierra  ,  destinadas  á  sostener  los 
manubrios  á  cuyos  estremos  se  adap- 
tan los  cabos  del  hilo  que  debe  tor- 
cerse. Para  el  bramante  basta  la  rue- 
da de  cordelero. 

Es  claro  que  haciendo  girar  la 
rueda,  los  dos  hilos  se  enredan  uno 
al  otro  y  producen  una  cuerda.  Para 

2ue  dicho  enroscamiento  se  veri- 
que  bien,  sírvese  el  cordelero  de  ^ 
pieza  dibujada  en  la  fig.  899,  llama- 
da pina  ó  cerrador  de  corchar.  Es 
un  pedazo  de  madera  de  forma  de 
cono  troncado,  cuyo  tamaño  es  pro- 
porcionado á  la  cuerda  que  se  quie- 
re hacer.  Tiene  tantas  ranuras  como 
hilos  ha  de  formarla  cuerda. 

Colocada  dicha  pieza  inmediata  al  ferrete,  se 
hace  girar  la  rueda.  Cada  hilo  se  retuerce  i)i;uaU 
mente,  porque  su  grueso  es  enteramente  igual. 
TOMO   II. 


899 


Cuandola  torsión  es  suficiente,  el  obrero  aparta 
el  cerrador  del  ferrete  y  lo  hace  jonarchar  por  en- 
tre los  hilos  basta  cerca  de  la  rueda.  Los  hilos  se 
reúnen  rodando  unos  sobre  otros  y  forman  una 
cuerda  que  ya  no  tiende  á  destorcerse  por  efecto 
de  su  elasticidad,  como  sucede  con  el  hilo  aban- 
donado á  su  propia  acción. 

Esto  exige  quesea  bien  comprendido.  Tomare- 
mos de  Mr.  Boitard  {Manual  del  cordelero)  los 
párrafos  siguientes,  que  hacen  apreciar  perfecta- 
mente la  causa  por  qué  se  verifica  esto. 

«Mientras  el  cerrador  ha  estado  junto  al  ferre- 
te, los  dos  hilos  se  han  torcido  cada  uno  en  parti- 
cular, y  han  adauirido  cierto  grado  do  fuerza  elás- 
tica que  tiende  a  destorcerlos  ó  á  hacerlos  girar 
en  sentido  opuesto  á  aquel  en  que  han  sido  antes 
rotorcidos  en  el  momento  en  que  se  les  deja  en 
libertad,  lo  cual  se  conoce  por  el  esfuerzo  que  el 
cerrador  hace  por  girar  en  la  mano  del  cordelero. 
Tan  pronto  como  éste  separa  el  cerrador  del  fer- 
rete, la  parte  del  primer  hilo  que  se  encuentra 
entre  los  mismos,  hallándose  en  libertad,  tende- 
rá, por  la  fuerza  elástica  que  ha  adquirido  por  el 
torcido,  á  girar  en  sentido  opuesto  á  dicho  torci- 
do; ert  decir,  que  si  los  hilos  han  sido  retorcidos 
de  derecha  á  izquierda,  la  parte  del  primer  hUo 
comprendida  entre  la  pifia  y  el  ferrete,  que  se 
hallará  en  libertad,  tenderá  á  girar  de  izquierda  á 
derecha,  y  girará  efectivamente  en  dicho  sentido 
por  la  sola  elasticidad,  haciendo  girar  con  ella  el 
gancho  del  ferrete.  Del  mismo  modo,  habiendo 
sido  torcido  el  segundo  hilo  de  derecha  á  izquier- 
da, la  parte  de  dicho  hilo  comprendida  entre  el 
cerrador  y  el  ferrete  tenderá  también  á  destor- 
cerse y  á  girar  de  izquierda  á  derecha,  y  efectiva- 
mente, girará  en  ese  sentido  y  hará  girar  el  gan- 
cho movible  del  ferrete. 

» Resulta,  pues,  que  girando  los  dos  hilos  en  un 
mismo  sentida  se  destorcerian,  si  no  estuvieran 
reunidos? atados  á  dos  ferretes  distintos.  Pero 
como  están  sujetos  al  mismo  gancho  y  no  pueden 
girar  alrededor  de  un  mismo  eje  sin  enroscarse 
uno  sobre  otro,  los  dos  hilos  por  su  sola  elastici- 
dad y  por  el  esfuerzo  que  hacen  por  destorcerse, 
enróscense  uno  sobre  otro,  pero  en  sentido  opuesto 
á  aquel  en  que  han  sido  retorcidos  separadamen- 
te, de  suerte  que  el  brandante  ó  el  cordón  se  en- 
cuentra torciao  en  sentido  contrario  de  el  de  los  hi- 
los que  lo  componen. 

vSeve,  pues:  l.^que  la  porción  de  los  hilos 
que  hay  entre  el  cerrador  y  el  ferrete  perderá 
todo  su  torcido,  si  el  cordelero  no  tiene  cuidado 
de  hacer  girar  la  rueda  á  medida  que  aproxima  el 
cerrador:  2.°  que  una  cuerda  hecha  de  este  modo 
no  pierde  ya  su  torcido. 

» El  retorcido  de  los  hilos  aumenta  necesaria- 
mente su  elasticidad,  y  el  efecto  que  resulta  de 
dicha  elasticidad  es  el  de  destorcerlos  hilos,  por- 
que las  fibras,  como  dejamos  dicho,  parecen  un 
resorte  y  se  esfuerzan  en  tomar  su  primera  posi- 
ción. Dicho  efecto  no  puede  operarse  sin  que  lo» 
hilos  se  enrosquen  unos  sobre  otros,- es  decir,  sin 
que  se  retuerzan,  sin  qUe  formen  una  cuerda;  pe- 
ro como  el  retorcido  de  los  hilos  disminuye  á  pro- 
porción que  la  pieza  se  va  torciendo,  y  es  necesa- 
ria mas  fuerza  para  torcer  bien  dos  hilos  uno  sobre 
otro,  que  para  torcerlos  poco,  sigúese  que  la  po- 
tencia elástica  de  los  hilos  disminuye,  y  que  la  re- 
sistencia, que  es  el  esfuerzo  que  nacen  los  hilos 
para  enroscarse  uno  sobre  otro,  aumenta;  cuando 
esta  resistencia  es  igual  á  la  fuerza  de  elasticidad, 
todo  permanece  en  equilibrio.» 

Inútil  es  decir  qiie  el  hilo  se  acorta  mientras  se 
50 
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corcha,  y  por  eso  se  sostiene  el  ferrete  con  la  naa- 
BO  cuaMO  se  hace  el  bramante,  y  se  le  sujeta  a 
una  parte  que  pueda  moverse.  La  disminución  de 
longitud  se  evalúa  por  el  erado  de  torsión.  No  de- 
be pasar  de  la  longitud.  Una  torsión  muy  fuerte 
poniendo  á  las  fibras  del  cáñamo  en  un  estado  de 
torsión  exagerado,  puede  romperlas  con  mucha 
facilidad.  Se  llama  estai  ó  cordón,  la  jarcia  hecha 
coB  machos  hilos  torcidos  á  la  vez;  la  unión  dedos 
hilos  se  llama  virador,  de  tres  piola  ó  rMrlin,  *^ 
reunión  de  muchos  estáis  forma  la  auindaUUi  y 
el  calabrota,  que  se  llama  cable  cuando  es  de  fuer- 
te dimensión. 

En  España  se  da  el  nombre  de  velería  en  ge- 
neral á  los  cabos  que  no  pasan  de  tres  pulgadas; 
los  que  pasan  de  esta  dimensión  son  guiodaletas, 
las  cuales  se  distinguen  entre  sí  por  los  usos  á  que 
están  destinadas,  como  guindaleta  de  rumbar,  de 
aparejo,  de  turbante,  etc.  Ef  acolchado  de  tres 
guindaletas  esortn^,.y  el  de  mas  calabrote.  Hay 
ademaa  nombres  especiales  para  ciertas  cuerdas, 
como  sondalezas,  guitae  apioladas,  vaivenes,  re- 
Unyas  para  ribetear,  esíringes,  palanquines  da  ri- 
zo*, moa,  otíaoaSj  etc. 

Para  los  usos  civiles  y  domésticos  ae  fabrican 
moroinaa,  á  veces  de  mucho  grueso,  y  se  acorchan 
sobre  nna  alma  con  cuatro  cordones;  las  silgas 
son  de  menor  diámetro  que  las  maromas;  hay  so- 
gas de  techar  y  de  tiro,  amadores,  amarraderos, 
tirantes,  etc.  A  esta  clase  de  cordelería  siguen  las 
cuerdas  propiamente  dichas,  aplicables  á  muchos 
usos,  los  eordtíes,  mas  delgados  ya,  y  por  último, 
el  hramartíe,  de  fabricación  tosca  y  el  llamado  hilo 
ds  cartas,  especie  de  cordelillo  fino  y  bien  tra- 
bajado. 

Pasemos  ahora  á  describir  la  máquina  de  col" 
ehar  del  capitán  Haddart,  que  permite  fabricar 
jarcias  y  cuerdas  mucho  mas  perfectas  y  regulares 
que  las  obtenidas  por  los  antiguos  métodos. 

Mdquma  para  fabricar  estáis.    La  fig,  900  es 
la  elevación  longi- 
tudinal de  dicha 
máquina  y  del  de- 
vanador  colocado 
á  la  cabeza*  de  la 
cordelería.  La  /f- 
gura  90i    es  una 
elevación  de  fren- 
te del   carro.   La 
/itf.  002  representa 
el  guia-hilo,  pieza 
llena  de  aguferos  que 
sirven  para  guiar  los 
hilos  antes  de  que 
rntren  en  la  pinza. 
La  fig.  905  presenta 
una     elevación     de 
frente  y  una  eleva- 
ción lateral  de  la  pin- 
za que  comprime  á 
la  cnerda. 

a,  es  un  bastidor 
sobre  el  cual  est^n 
las  canillas  que  con- 
ducenálos  hilos.  Es- 
tos atraviesan  un 
guia -hilo  b;  c,  es  un 
pequeño  cilindro  por 
el  cual  pasan  los  hi- 
los; de  aqui  pasan 
por  lafpolea  d,  des- 
pués por  otro  guia-hilo  e,  y  se  reúnen  ep  la  pinza 
V,  mientras  se  enroscan  yie  tuercen  por  la  .ac- 


ción del  carro;  tos  movioúentos  del  ciliadro  y  d# 
la  polea  están  dispuestos  de  oMaera  que  hacen 
variar  la  velocidaa  de  la  llegada  del  hilo. 

El  carro  está  colocado  sobre  ancamiao  de  hier- 
ro; f,  {.  es  el  bastidor  del  carro;  g,g,  son  ana» 
ruedeeitas  sobre  las  cuales  se  mueve;  k,  k,  ona 
cuerda  sin  fio  que  se  estiende  de  uno  á  otro  etlre- 
mo  del  camino  de  hierro  y  se  mueve  por  aoa  má- 
quina de  vapor;  m,  m,  es  una  rueda  unida  á  ona 
polea  por  la  cual  pasa  la  cuerda  s'm  fin,  qoe  pose 
en  movimiento  al  camo. 

Cerca  del  eje  m,  m,  están  dos  ruedas  dentidaí 
3,  3,  que  giran  en  falso  sobre  sus  ejes,  pero  qoe 
pueden  hacerse  fijas  por  medio  de  unas  llaves.  La 
una  hace  girar  los  hilos  en  un  sentido,  la  otra 
en  el  opuesto.  4, 4,  es  ana  palanca  que  sirve  para 
mover  las  llaves  de  que  acaíbainos  de  hablar.  8,5, 
es  una  rueda  de  ángulo  que  recibe  so  movimieota 
de  dos  ruedas  y  lo  comunica  en  un  aeotido  óeo 
otro  a  las  ruedas  deaiadas  6,6,  por  medio  del  ár- 
bol X,  Se  paedea  reenoplazar  estas  ruedas  á  vo- 
luntad por  otras  dos  de  diámetros  diferentes  ooo 
objeto  de  hacer  variar  la  velocidad  de  toráon.  La 
rueda  superior  poneennaovimiento  el  eje  o,  sobre 
el  cual  está  montada  la  rueda  S,  que  poae  en  mo- 
vimieato  á  los  pifiones  g,  g,  ff,  á  los  cuales  eskán 
atados  los  hilos.  Ya  hemos  viato  de  ouó  manera  ae 
comunicaba  al  carro  el  movimiento  de  la  rueda  3, 
por  el  enroscamiento  de  una  cuerda  alrededor  da 
un  tambor  montado  sobre  el  mismo  eje.  fil  na- 
canismo  representado  en  Z,  compaeaío  de  on  ci- 
lindro que  tiene  una  rueda  dentada  y  un  pifton, 
sirve  para  estender  la  cuerda  de  un  modo  conté* 
nieete.  Guando  por  el  movimiento  del  carro  se  han 
torcido  los  hilos  suficientemente,  y  ae  les  ha  «ti- 
rado en  toda  su  longitud  deseada,  se  cortan  y  ae 
atan  á  los  ^chos  1,  i,  ft,  después  se  muévela 
otra  rueda  a,  y  se  les  tuerce  por  los  dos  estremoi. 
Entonces  se  reúnen  dichos  estremoa  en  el  gancho 
grande  h,  se  coloca  la  piAf  y  se  termina  la  cuerda 
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por  los  procedimientos  ordinarios. 

Mdautnds  para  colchar  las  jarcias.  El  uso  de 
las  maquinas  es  muy  ventajoso,  príncipalmeote 
para  el  torcido  de  las' cuerdas  recias  y  cables  mo? 
gruesos.  Haremos  la  descripción  de  la  máquina 
mas  perfecta  que  se  ha  adoptado  para  este  género 
de  trabajo. 

Está  representada  en  las  fgs,  904,  906  y  906. 
A  es  una  fuerte  columnli  vertical  de  hierro,  soste- 
nida sobre  los  travesanos  horizontales  N,  N;  en  so 
Karte  superior  tiene  un  cerrador  con  tres  raaoras 
1. — H,  H,  H,  son  unas  grandes  canillas  alrededor 
do  las  cuales  se  enroscan  los  cordones  elemen- 
tales; son  conducidos  por  la  rotación  de  las  ca- 
nillas y  pasan  por  las  poleas  K,  K,  K,  que  loa 
guian,  y  desde  ellas  por  el  cerrador.  Por  últinio, 
pasan  á  través  del  tubo  O,  para  enroscarse  luego 
en  la  canilla  D.  Las  canillas  H,  H,  H,  giran  sobre 
sus  ejes  Q,  Q,  Q,  que  tienen  ruedas  dentadas 
B,  B,  B,  que  engranan  con  una  rueda  central  G. 
De  ese  modo,  se  tuerce  lo  suficiente  cada  cordón, 
mientras  la  jarcia  queda  torcida  en  sentido  isver- 
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«o  por  la  rotaoioA  de  la  canilla  D,  que  tiene  logar 
•B  aeBtklo  inverso  ak-ededor  del  eje  que  pasa 
porOB. 

Bl  devanador  D  se  mueve  para  enroscar  la  jar- 
cia por  medio  de  una  correa  que  pasa  por  las  dos 
poleas  B,  B. 

La  fig.  905  representa  el  anillo  con  tres  poleas 
conductoras  K,  K,  K,  que  forman  entre  sí  ángulos 
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Je  120**.  La  fig.  906  ea  una  vista  de  perfil  de  la  ca- 
nilla H,  rüpresenlaado  los  tornillos  sin  fin  J,  J,  J, 
que  se  ven  en  la  fig,  90i,  los  cuales  descanban  so- 
bre dos  pequeñas  ruedas  dentadas  colocadas  en 
los  estreñios  de  dos  cilindros  1, 1,  á  los  cuales  ha- 
cen girar.  Kl  eje  de  dichos  tornillos  se  pone  en 
movimiento  por  poleas  y  correas  colocadas  en  la 
parte  inferior.  En  lugar  de  correas  pueden  em- 
plearse ruedas  dentadas. 

Mr.  William  Norweil,  de  Newcastle, 
consiguió  en  1833  un  privilegio  por  la  má- 
quina representada  en  la  fig.  907,  que 
tiene  por  objeto  hacer  con  una  sola  ope- 
ración el  torcido  de  los  cordones  y  de  la 
jarcia.  Vamos  á  dar  una  sticiota  reseña  de 
dicha  máquina,  dunque  se  nos  figura  que 
su  complicación  ha  de  dar  resultados  me- 
nos positivos  que  las  máquinas  queseába- 
mos de  describir.  Por  lo  demás,  está  fun- 
dada en  los  mismos  principios. 

Les  hilos  están  enroscados  en  canillas 
montadas  sobre  ejes,  dispuestos  del  modo 
que  representa  lá  figura.  Tres  tubos  ó 
mas  reciben  los  cordones  alrededor  de 
los  cerradores  a,  a,  (dichos  cordones  se 
formao  por  la  rotación  de  los  porta-car** 
retes);  B,  B',  B*,  B»,  son  vistas  de  la  dis- 
posición de  las  partes  de  la  máquina  an- 
tes de  la  corchadura  do  los  cordones. 

Unos  cilindros  con  ruedas  dentadas  ó 
correas,  como  puede  verse  en  B,  impiden 
que  resbale  el  cordón ,  y  hacen  que  for~ 
me  cuerpo  con  el  tubo  á  travte  del  cual 
pasa.  Dichos  tubos  sirven  para  dar  á  los 
cordones  una  tensión  i^ual,  por  medio 
de  ruedas  F,  G,  H,  movidas  por  el  eje,  é 
igualan  el  movimiento  y  la  tensión  del 
cordón. 

M,  H,  son  unas  ruedas  que  pueden 
cambiarse  cuando  se  quiera,  y  que  Sirven 
para  dar  al  cordón  una  tensión  inicial 
conveniente. 

El  cerrador  que  sirve  para  el  torci- 
do de  las  jarcias  es  de  metal  y  de  dos  pie- 
tas:  los  cordones  pasan  por  su  interior. 
Bajo  esta  presión,  se  alisa  y  estira  al  pro- 
pio tiempo  lá  cuerda  por  la  canilla,  lo  cual 
asegura  la  resistencia  de  tas  cuerdas  fa- 
bricadas de  este  modo. 

Hemos  descrito  las  diferencias  princi- 
pales de  esta  máquina  con  la  de  que  an- 
tes hemos  tratado.  Es  inútil  describirla 
mas  por  menor,  porque  con  solo  exami- 
nar la  figura,  se  comprended  todas  sus 
partes.  Nos  contentaremos  con  indicar  la 
modificación  que  debe  hacerse  en  ella 
para  torcer  las  cuerdas  en  sentido  inver- 
so, como  se  desea  algunas  veces. 

Se  reemplaza  la  rueda  i)  que  imprime 
el  movimiento  á  la  parte  inferior,  por  el 
sistema  representado  enla/Sg.  908.  El  pi- 
ñón angular u  arrastra  la  rueda  t?,  la  cual' 
tiene  los  tambores  R,R,  y  los  pone  en  mo- 
vimiento; w  es  una  rueda  inmóvil  colo- 
cada en  fel  centro,  y  el  movimiento  lleija- 
rá  á  ser  retrógrado  por  la  iutrodnccioft 
de  las  ruedas  auslliares  x,  a?,  que  obran 
sobre  las  ruedas  %  y,  solidarias  con  los 
tambores. 

.  ni.  Sustancias  que  pueden  serinr  para 
fabricar  las  cuerdas.  Es  claro  que  te- 
clas las  sustancias  filamentosas  puederv 
servir  pafa  fabricar  cuerdas,  y  que  la^ 
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resistencia  estará  en  proporción  de  la  fuerza  y  de 
la  elasticidad  de  ios  filamentos.  El  phormium 
tenax,  el  aloe,  los  filamentos  del  coco,  del  algo- 
dón, etc.,  bao  sido  empleados  y  pueden  ser 
ventajosos  para  ciertos  países  y  ciertos  osos, 
pero  para  nuestros  países,  en  que  el  cultivo  del 
cáñamo  da  tan  buenos  resultados,  el  estudio  de 
esos  diversos  materiales  carece  de  importancia. 
Los  procedimientos  de  fabricación  permanecerían 
por  otra  parte  siempre  los  mismos. 

Tan  solo  debemos  citar  al  lino  como  suscepti- 
ble de  ser  empleado  con  ventaja  para  la  fabrica- 
ción de  cuerdas  muy  finas  y  de  sran  resistencia. 

CABLES  PLANOS.  Sieudo  la  rigidez  de  las  cuer- 
das una  resistencia  pasiva  muy  importante,  cuan- 
do la  cuerda  ba  de  enroscarse  en  los  tambores  se 
emplean  con  ventaja  cables  planos,  es  decir,  for- 
mados de  estáis  yusta-puestos  y  cosidos  todos  con 
un  bilo  retorcido. 

Se  puede  ver  en  el  Diccionario  de  la  ¡nduslria 
la  descripción  del  mecanismo  empleado  para  ha- 
cer los  agujeros  que  deben  dar  libre  paso  á  los 
hilos 

CABLES  DE  ALAMBRE.  El  USO  del  alambre  para  la 
fabricación  de  jarcias  y  cables  data  va  de  muchos 
años,  pero  habiendo  obligado  la  dificultad  de  la 
fabricación  á  los  autores  de  los  primeros  ensayos  á 
usar  hilos  de  hierro  previamente  recocidos,  ope- 
ración que  disminuye  en  2/5  al  menos  la  tenacidad 
de  los  hilos,  no  fueron  completamente  satisfacto- 
rios los  resultados,  y  hasta  se  esperímentaron  en 
algunas  minas  roturas  de  cables. 

Poco  tiempo  después  se  llegó  á  hacer  uso  de 
hilos  de  hierro  sin  recocer:  no  se  rompieron  ya 
los'  cables,  prestaron  un  largo  servicio,  y  se  en- 
contró que  tenían,  con  igual  resistencia,  menor 
peso  que  los  de  cáñamo;  de  ahí  es  que  se  ha  pro- 
pagado su  uso  en  gran  número  de  hulleras  y  minas 
alemanas. 

Por  otra  parte,  encontróse  luego  e]  medio  de 
disminuir  la  rigidez  de  dichos  cables,  colocando 
en  su  centro  tina  alma  de  cáñamo  embreado,  que 
los  vuelve  casi  tan  flexibles  como  los  de  cáñamo  y 
los  preserva  de  la  oxidación  interior.  Esta  última 
moaificacion  ha  sido  en  Francia  objeto  de  un  pri- 
vilegio de  importación,  espedido  á  favor  de  mon- 
sieures  Yégni  y  compañía,  calle  de  Grange-aux- 
Belles,  y  puesto  en  ejecución  en  la  fábrica  de 
TouteS' Votes  ^  perteneciente  á  Mres.  Colliau  y 
compañía  ,  pasage  de  Petites-Ecurie^iy  en  París. 

Estos  cables,  ej[ecutados  por  procedimientos 
mecánicos,  son  á  la  vez  sólidos  y  regulares,  y 
pueden  establecerse  con  hilos  de  hierro  mucho 
mas  gruesos  que  los  usados  hasta  ahora,  lo  cual 
los  hace  mucho  menos  espuestos  á  la  oxidación. 
Siendo  su  fuerza  al  menos  tres  veces  mayor  que 
la  de  los  cables  de  cáñamo,  mientras  el  precio  del 
kilogramo  viene  á  ser  casi  igual,  resulta,  en  el 
precio  de  compra,  una  economía  considerable, 
aumentada  ademas  por  so  mayor  duración  y  por 
el  valor  que  siempre  conservan  después  de  usados. 

Estos  cables,  con  ó  sin  alma  de  cáñamo,  han 
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sido  objeto  de  muchos  esperimeotos  publicado» 
en  Inglaterra,  y  podemos  citar,  en  primeria- 

§ar,  resoltados  ae  pruebas  hechas  por  orden 
el  almirantazgo  sobre  cuerdas  qoedestioadas  á 
las  jarcias  dormidas  de  los  buques,  y  no  necesi- 
tando ser  tnoy  flexibles,  solo  eran  de  bilosde 
hierro. 

4.^    Una  jarcia  de  3m.600  de  longitud,  de 
hilos  de  hierro ,  cuya  circunferencia  era  de 
Obi.069,  se  alargó  0B.406  y  se  rompió  con  «a 
peso  de  9,328  kilogramos. 
2.*    Un  trozo  de  cable  para  estrovos,  de  On.OSi 
de  circunferencia,  se  rompió  con  un  peso  de  3,633 
kilogramos.  Otro  pedazo  de  cable  semejante,  co- 
ya circunferencia  era  de  0m.076,  solo  cedió  á  b 
fuerza  de  45,854  kilogramos.  En  seguida  se  aoo- 
daron  y  ayustaron  de  diferentes  maneras  machos 
trozos  de  cables,  y  reconocióse  que  bajo  ese  as- 
pecto, el  oso  de  las  jarcias  de  alambre  no  ^daba 
lugar  á  ninguna  objeción. 

El  almirantazgo  mandó  estender  la  tabla  si- 
guiente que  comprende  los  resultados  de  los  es- 
perimentos  hechos  en  el  arsenal  de  Wolwicb. 


Carga  que  ocasiona  la 
rotura. 


Naturalexa  de  la 
Jarda. 

i  Alambre. 


2i,360 
54,840 


id.  • 
id.  . 


*í  Cáñamo..  . 

I  Alambre.  . 
Cáñamo Om,381 


GrcnBfe- 
reacia. 

Om,051 
OB,i37 

on,m 

00,354 
On,153 


Esta  tabla  solo  se  aplica  á  los  cables  para  as- 
trovos,  destinados  á  jarcias  dormidas  de  los  ba* 
ques,  pues  deben  ser  muy  fuertes. 

Mr.  Smíth  ha  encontrado  con  sus  esperimen- 
tos,  que  las  jarcias  de  un  navio,  cuando  son  de 
alambre  y  poseen  la  misma  fuerza,  únicameoU 
ocupan  la  tercera  parte  del  espacio  reclamado  por 
las  cuerdas  de  cáñamo,  pesan  la  mitad  menos  5 
solo  cuestan  los  dos  tercios  del  precio  (fe  estas  ól- 
tímas.  Ha  reconocido  también  que  un  metro  de 
cuerda  de  cáñamo  cuya  circunferencia  seaO*.07S 
absorbe  cerca  deO^.liOde  agua,  y  se  encogeO>.t3. 
Todas  las  jarcias  de  un  navio  de  primer  orden 
componen  próximamente  una  longitud  de  54,870 
metros,  y  deben  por  consiguiente  encogerse  uoos 
700  metros,  por  la  absorción  de  cerca  de  6,600 
litros  de  agua,  que  daña  muchísimo  á  la  conser- 
vación del  aparejo.  Ha  hecho  observar  también 
que  siendo  menos  pesadas  las  jarcias  cuando  soo 
de  hierro,  la  embarcación  atrae  menos  agoa,  es 
mas  estable  y  reclama  menos  lastre.  El  primer  na- 
vio que  fué  aparejado  así,  el  MarthaU,  cooserro 
durante  siete  años  las  mismas  jarcias  cuyo  estado 
se  encontró,  al  hacerse  una  inspección  de  ellas, 
si  no  tan  buepo,  casi  igual  al  que  tenían  cuando  se 
equipó  la  embarcación. 

Fácilmente  se  comprende  que  uoos  cables  qae, 
teniendo  isual  fuerza,  son  mas  ligeros  qae  los  de 
cáñamo ,  aeben  procurar  gran  economía  de  po- 
tencia motriz  al  elevarse  las  carsas. 

Hemos  sabido  también  por  Mres.  Colliao  y 
compañía,  fabricantes  de  cuerdas  y  cables  de  la 
sociedad  Vegní  y  compañía,  que  esta  sociedad  ba 
suministrado  al  camino  de  hierro  de  Saint-Etien- 
ne  á  Roanne  un  cable  de  alambre  de  una  tola  pie- 
za de  900  metros  de  longitud,  el  cual  funciona  á  sa- 
tisfacción de  la  compann. 

Hay  que  observar  que  la  máquina  que  ha  ra- 
bricado  este  inmenso  cable,  la  cual  Ip  hubiera  po- 
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dkk)  confeccionar  de  una  kmftüod  mocho  mayor, 
«t  ij^Mlmeuie  aplicable  para  la  fabricación  de  las 
jaretas  de  aflamo  y  solo  ocupa  an  espacio  á  lo 
BMs  de  8  ó  9  metros  eo  coadro.  Esa  ¡Dgentosa  ín- 
iiencion  es,  pues,  de  un  gran  ponrenir  para  el 
arte  de  la  cordelería,  puesto  que,  si  se  adoptara 
universalmenie,  ahorraría  á  los  fabricantes  y  á  la 
administración  de  la  marína  la  construcción  muy 
dispendiosa  de  castos  edificios,  permitiendo  dar 
«tro  destino  á  los  que  ya  existen.  Il  uso  de  esa  má- 

2 nina  proporciona,  por  otra  parte,  una  gran  regu- 
iridad  en  la  fabricación,  de  suerte  que  nunca  se 
iKiga  el  hilo  con  la  torsión,  lo  que  le  conserva  to- 
da 80  fueraa. 

Mres.  Gollian  y  compañía  han  sometido  los  ca- 
bles que  fabrican  ¿  esperimentos  cuyos  resultados 
pondremos  á  continuación  á  la  vista  de  nuestros 
lectores,  previniéndoles  aue  la  fuerza  indicada 
para  el  oso  ha  sido  calculada  en  la  sesta  parte 
solamente  de  la  tensión  probada: 

Cablet  para  todos  tisos. 

iltaers  ée     DMoietro     Peso  «{Mr^dniado    Foerta 
MgriMMi.    aprwsiBido.      del  metro.  UMda. 

1  SOmilím.  Skíl.  3,000  kil. 

S  28  —  2. 50  «.760  — 

5  26  —  2. 00  2,500  — 

i  24  —  4.60  2,250  — 

5  22  —  i.40  2,000  — 

6  20  —  1.20  4,750  — 

7  48  —  4.00  1.500  — 

8  16  —  0.80  1,250  — 

9  44  —  0. 70  1,000  — 
40  42  —  0.60  750  — 

Cables  para  las  minas. 

Kúmero  de     Diámetro     Peto  aprotimado    Foeria 
to  grueso,    aproiimado.      del  metro.  osada. 
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26milím. 

2  kil. 

2,500  kil 

32 

24  — 

4.65 

2,250  — 

33 

20  — 

4.20 

1.750  — 

34 

18  — 

1.00 

1,500  — 

35 

16  — 

0.75 

4,000- 

Véase  fasíiiaiieiu. 
>  Véase  bcoroha  boral. 
.  (Meeánica.)  Guando  en  una  máquina 
coak}uiera,  nasa  de  cierto  límite  la  trasmisión  de 
la  fuerza  dei  motor  á  los  diversos  agentes,  es  con- 
veniente emplear  correas  planas  sobre  ruedas  y 
poleas  con  llantas  planas  ligeramente  convexas: 
este  límite  puede  determinarse  asi:  Siempre  que 
se  trata  de  una  fuerza  inferior  é  la  de  dos  hombres 
deben  preferirse  las  cuerdas  engargantadas  en 
poleas  de  carril  circular  ó  angular:  cuando  la  fuer- 
za es  mayor  parece  que  debe  emplearse  la  correa 
plana,  basta  que  llegando  á  ciertos  límites  de  ve- 
jocidad  y  fuerza  que  aun  no  están  bien  determina* 
dos  todavía,  la  correa  misma  debe  ceder  el  puesto 
á  Jos  engranajes. 

En  máquinas  pequeñas  se  ve  muchas  veces  em- 
plear correas  planas  en  vez  de  cuerdas  de  cáfiamo 
ó  de  tripa;  pero  como  so  empleo  no  es  tan  fácil 
ni  osoaf  como  el  de  las  cuerdas,  no  ha  podido  pre  - 
valecer  su  uso.  El  empalme  de  una  correa  sin  fin 
es  una  operación  de  pronta  ejecución;  no  asi  la 
satura  de  las  correas  pequefias;  pero  en  cambio 
tienen  la  ventaja  de  ser  mas  elásticas  v  menos 
bigroroétricas  que  las  cuerdas.  Cuando  la  resis- 
tencia que  hay  que  vencer  no  es  considerable,  es 


necesario  preferir  las  cuerdas  encarriladas  en  po- 
leas de  gargantas  angulares;  1  a  cuerda  que  no  to- 
ca al  fondo  se  halla  comprendida  en  eí  ángulo  t 
menos  sujeta  á  resbalar  bajo  una  presión  igual. 
En  este  caso,  es  importante  dar  á  fas  cuerdas  y 
correas  la  menor  tensión  posible,  porque  se  em- 
plea mucha  menos  fuerza  para  producir  el  mismo 
resultado.  Generalmente  en  el  trabajo,  el  defecto 
dominante  en  casi  todos  los  tralleres  es  el  empleo 
de  cuerdas  demasiado  gruesas  y  de  correas  dema- 
siado fuertes  con  relación  al  efecto  que  hay  que 
producir,  como  también  dar  grande  tensión  á  es- 
tas cuerdas  6  correas. 

No  nos  estenderemos  demasiado  sobre  este  ob- 
jeto que  trataremos  en  otro  artículo  (véase  mecá- 
nica): nuestra  intención  es  popularizar  y  esteoder 
el  empleo  de  las  correas  en  las  poleas  ligeras, 
porque  hay  seguridad  y  economía  en  usar  este 
método. 

En  todos  los  talleres  en  que  un  motor  común 
á  muchas  funciones  mecánicas,  por  medio  de  un 
solo  árbol  principal  ó  de  otros  árboles,  hace  mover 
un  número  mayor  ó  menor  de  tornos,  barrenas  ó 
muelas,  y  aun  en  los  casos  en  que  el  motor,  dedi- 
cado á  un  solo  trabajo,  no  puede  suspenderse  con 
prontitud  siempre  que  se  quiera,  es  necesario  que 
el  obrero  pueda  detener  el  movimiento  de  rota- 
ción cuando  sea  conveniente,  ó  cuando  las  nece- 
sidades de  la  fabricación  lo  exijan,  como  svcede 
con  los  tornos  y  piedras  de  amolar.  Hace  mucho 
tiempo  que  se  emplean  varios  medios  de  suspen- 
der este  movimiento  de  rotación  y  de  imprimirle 
su  acción  según  se  quiera:  entre  todos,  el  mas  ge- 
neralmente adoptado  es  el  de  la  polea  en  falso  ó 
loca,  situada  ordinariamente  á  la  izquierda  de  la 
pOjea  viva.  Guando  se  trata  de  suspender  el  tra- 
bajo, se  hace  pasar  la  correa  de  la  polea  viva  á 
la  polea  falsa,  que  no  engranando  en  el  árbol  del 
torno  ni  de  ningnn  otro  aparato,  gira  libremente 
sin  arrastrar  nada  en  su  movimiento.  Durante  es- 
te tiempo  y  parado  el  torno  se  puede  reparar, 
montar  en  él  piezas,  hacer  los  cambios  necesa- 
rios, y  cuando  todo  está  corriente  y  se  quiere  po- 
ner la  máquina  en  movimiento,  se  pasa  la  cor4'ea 
á  la  polea  viva:  la  polea  falsa  libre  por  sí  misma 
se  detiene,  volviendo  el  torno  á  principiar  so 
marcha. 

Durante  todo  el  tiempo  que  ha  estado  suspen- 
dido el  movimiento  del  tomo,  la  correa  gira  siem- 
{>re  sobre  el  tambor  del  árbol  principal  y  sobre 
a  polea  falsa,  lo  que  no  deja  de  tener  algunos  in- 
convenientes,  en  primer  lugar  porque  trabaja 
inútilmente  durante  todo  el  tiempo  que  dura  la 
reparación  que  hay  que  hacer  en  la  máquina  ó 
cualquier  otra  operación  que  necesite  la  suspen- 
sión del  movimiento,  y  en  segundo  logar,  porque 
es  peligroso  para  el  obrero  que  ejecuta  las  repara- 
ciones el  tener  siempre  próxima  esta  correa  en 
movimiento,  que  puede  apoderarse  de  parte  de  la 
ropa,  de  un  dedo  ó  de  una  mano  y  despedazarlos 
sobre  la  polea  falsa. 

Para  evitar  estos  inconvenientes  se  ha  intenta- 
do suprimir  las  poleas  falsas,  situadas  á  la  izquier- 
da de  las  vivas  y  sustituirlas  por  una  rueda  falsa 
colocada  sobre  un  mandril  adfberido  ala  rueda  vi- 
va montada  sobre  el  árbol  principal:  por  medio  de 
este  simple  cambio,  cuando^se  hace  pasar  la  cor- 
rea no  sigue  marchando  y  el  torno  se  para,  como 
en  el  primer  caso:  ademas,  esta  correa  muerta  no 
ofrece  peligro  alguno,  ni  se  desgastará  en  vano, 
cualquiera  que  sea  el  tiempo  que  se  emplee  en  la 
reparación  del  torno  ó  en  los  cambios  que  en  él 
deben  hacerse. 
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I.^  /S(jfs.900, 910,  y  944  harán  com|freader  al 
momento  lo  que  dejamos  dicho.  A  (pg,  909)  es  el 
¿rbol  principal,  B  la  rueda  viva; C  la  loca;  Ola  cor- 
rea; B  líneas  de  puntos 
que  señalan  la  correa 
Quando  está  sobre  la  po- 
lea loca;  Fia  polea;  G  el 
árbol  de  la  rueda  loca 
La 
man( 

el  cual  gira  la  raeda 
falsa;  la  914  el  disco  de 
hierro  ó  cobre  situado 
entre  las  dos  rnodas  B 
y  C,  para  que  estas  no 
puedan  lodir  una  sobre 
otra;  este  disco  se  halla 
ensartado  sobre  el  cubo 
del  mandril,  (fig.  909). 
Este  medio  es  tan  sen- 
cillo que  nos  creemos  dis- 
pensados de  entrar  en 
mas  amplios  detalles. 

€)«rrMlerA.  Instru- 
mento usado  para  medir 
la  velocidad  de  un  buque. 
Consiste  en  una  especie 
de  triángulo  isósceles  de 
madera,  lastrado  en  la 
base  para  que  se  man- 
ten^ en  el  agua  con  el 
vértice  hacia  arriba.  El 
lastre  es  un  trczo  de  plo- 
mo de  tal  peso  que  la  pun- 
ta sobresalga  apenas  de 
la  superficie  del  agua  para  que  el  viento  no  ejerza 
presión  sobre  la  corredera. 

La  corredera  está  adherida  á  nn  cordel  arro- 
llado sobre  un  carretel  y  que  se  desenvuelve  á 
medida  ^ue  el  buque  anda.  El  cordel  tiene  unas 
marcas  o  nudos  equidistantes,  de  pafio  encarnado. 
El  primer  nudo  está  fijrjdo  en  un  punto  determi- 
nado por  la  esperiencia,  de  tal  suerte  que  cuando 
se  separa  del  carretel,  la  corredera  esté  bastante 
distante  del  buque  para  que  no  influya  sobre  ella 
el  movimiento  del  agua;  entonces  se  considera  el 
instrumento  como  estacionario  y  se  cuenta  el  tiem- 
po con  un  reloj  de  segundos  ó  con  una  ampolleta 
de  medio  minuto.  Si  Ta  corredera  estuviese  esta- 
cionaria, para  que  el  buque  marchase  por  hora 
tantas  millas  marinas  de  4859  metros  ó  66  al  gra- 
do, como  nudos  pasasen  por  la  línea  en  medio  mi- 
nuto; seria  preciso  que  estos  estuviesen  espaciados 
entre  sí  45ai.45.  Pero  la  corredera  no  está  rigu- 
rosamente estacionaria  y  por  eso,  solo  se  emplea 
un  espaciado  de  15  metros,  adoptado  en  viáia  de 
resultados  esperhnentales.  En  el  artículo  navb- 
cAcioír,  habhi remos  de  un  instrumento  mas  per* 
íecto  usado  por  los  ingleses. 

€«rrleMSe«  (aguas).  Véase  hidiuiilicas,  vus 

NAVEGABLES. 

Cmrtmé^t.  Instrumento  que  sirve  para  fabri- 
car con  prontitud  y  economía  las  piezas  planas 
metálicas  de  forma  dada.  Con  el  cortador  se  sacan 
en  las  casas  de  moneda  las  fichas  ó  discos  sobre 
los  cuales  ha  de  imprimirse  el  cufio. 

Cuando  se  han  de  recortar  piezas  de  poca  re- 
sistencia, puede  usarse  el  sacabocados  de  mango, 
y  trabajar  á  golpes  de  martillo;  pero  para  piezas 
de  fortaleza  se  usa  el  propiamente  llamado  corta- 
dor obrando  con  palanca,  prensa  ó  volante.  Si  el 
instrumento  usado  para  cortar  no  da  el  contorno 
entero  de  la  pieza,  entonces  deja  de  ser  sacabo- 
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cados  para  denominarse  simplemente  cuehiüñ. 
Cuando  se  trata  de  abrir  un  disco  circular  eo  ua 
cuadrado  de  lado  mayor  que  el  diámetro  del  disco, 
se  usa  el  sacabocados;  pero  si  el  cuadrado  es  de 
lado  igual  al  diámetro  del  círculo,  entonces  se  cor- 
tan los  ángulos  con  la  cuchilla.  Las  cuchillas  y 
cortadores  se  hacen  de  acero,  siendo  solo  el  filo 
el  templado.  Cuando  las  materias  cortadas  han  de 
ser  limadas,  el  chaflán  del  cortador  es  doble,  p«o 
en  el  caso  contrario,  el  filo  es  vertical  por  no  la- 
do y  abiselado  por  la  parte  adonde  cae  el  so- 
brante de  lo  cortado. 

Si  se  trabaja  á  volante,  e\  cortador  es  ana  es- 
pecie de  pistón  que  entra  en  un  orificio  de  igual 
K)rma;  la  chapa  se  coloca  entre  el  pistón  y  el  ori- 
ficio, en  cuyo  caso  el  corte  se  verinca  arrancando 
el  bocado  entre  los  dos  cortes  del  pistón  y  de  los 
bordes  del  orificio.  Asi  se  ejecuta  en  las  casas  de 
moneda  y  para  abrir  los  orificios  de  los  palastrcs 
que  han  de  ser  claveteados* 

A  veces  el  cortador  de  volante  sirve  tambieo 
de  clavera  y  el  orificio,  de  contraclavera  para  cor- 
tar y  estampar  á  la  vez.  Las  tuercas  se  fabrícaa 
tambiett  á  veces  por  medio  de  un  cortador  de  vo- 
lante cuyo  pistón  está  tallado  hezagonalmeota, 
asi  como  el  orificio  en  que  penetra. 

Cre— o»^.  Esta  sustancia  es  el  mas  importan- 
te de  los  cinco  compuestos  descubiertos  por  Rei- 
chenbach  en  el  alquitrán,  y  debe  su  nombre  é  la 
propiedad  antiséptica  sumamente  desarrollada, 
que  posee.  Los  otro  cuatro  compuestos  son:  la 
pora/Sfia,  lá  «uptono,  el  picamar  y  el  fitacaÜ,  pe- 
ro solo  tienen  un  interés  puramente  científico.  U 
creosota  puede  estraerse  del  alquitrán  vegetal  ó 
del  ácido  piroliguoso  bruto.  Para  retirarlo  del  al- 
quitrán vegetal  se  procede  del  modo  siguiente: 

Se  destila  la  brea  principiando  á  recoger  el 
producto  coando  llega  a  tener  una  reacción  mvf 
acida,  y  dejando  de  recogerlo  cuando  la  brea  ba 
tomado  la  consistencia  de  la  pez  y  comienzan  á 
formarse  en  la  alargadera  anas  nubes  blanqueci- 
nas de  parafina.  El  producto  recogido  se  separa  eo 
tres  capas  de  diferente  densidad:  la  primera  y  la 
última  son  aceitosas  y  la  intermedia  acuosa.  Se 
decantan  las  dos  capas  superiores  con  un  sifeot  y 
la  última  es  la  única  que  sirve  para  la  prepara- 
ción de  la  creosota. 

Se  satura  este  líquido  aceitoso  con  carbonato 
de  potasa,  se  deja  aposar,  y  despaes  de  haber  de- 
cantado la  masa  aceitosa  que  soorenada,  ^  some- 
te á  la  destilación.  Se  desechan  los  primeros  pro- 
ductos destilados  mas  ligeros  que  el  agoa  yqae 
contienen  ya  algo  de  ereosota;  se  recoge  el  aceite 
pasado  quépasa  después,  se  agita  varias  veces  con 
acido  foáonco  esteodido  para  separar  una  peqoe- 
fia  cantidad  de  amoniaco  qoe  contiene,  despae» 
se  decanta  y  agita  varias  veces  con  agua  pora,  de- 
jando reposar  y  decantando  cada  vez,  basta  qve 
el  líquido  no  tenga  ninguna  reacción  ¿c¡da;por  ál- 
tímo,  se  destila  con  a^ua  y  un  poco  de  ácido  sal- 
fúrico.  El  producto  asi  obtenido  es  del  todo  tooo- 
loro  y  se  compone  de  creosota  con  aleo  de  espio- 
na. Para  purificarla  se  añade  una  disolucioo  de 
potasa  de  una  densidad  de  I.IS,  qoe  disaelvela 
creosota,  mientras  que  la  eupiooa  viene  á  sobre- 
nadar en  la  superficie,  podiendo  depuraría  porde- 
cantacion.  Se  deja  después  reposar  duranie  atoan 
tiempo  al  contacto  del  aire  la  disolacion  alcalina 
de  creosota,  que  se  ennegrece  por  la  descomposi- 
ción de  algunas  materias  estrenas  y  después  se 
satura  el  álcali  con  ácido  sulfúrico.  Se  decanta  la 
creosota  que  se  ha  separado  del  sulfato  de  potasa 
y  se  destila  de  nuevo.  Se  repite  varías  veces  el 
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irsAamieolo  por  la  potasa  y  el  ácido  sulfúrico,  has- 
ta que  la  creosota  do  se  oscarezca  al  contacto  del 
aire.' 

Para  retirar  la  creosota  del  ácido  pirolignoso, 
se  satura  este  último  á  la  temperatura  de  75^  con 
sulfato  de  sosa  esfiorecido,  se  forma  en  la  superfi- 
cie del  ácido  una  capa  aceitosa  que  se  decanta  y 
que  se  deja  reposar  algunos  dias  durante  los  cua- 
les se  separa  todavía  un  poco  de  ácido  piroligooso; 
se  satura  después  en  caliente  con  carbonato  de 
potasa,  en  seguida  se  destila  con  agua  y  se  purifi- 
ca la  creosota  impura  destilada  con  ácido  sulfúri- 
co del  modo  arriba  indicado. 

La  creosota  asi  obtenida  es  un  líquido  oleagino- 
so, de  sabor  ureote  y  amargo,  que  posee  un  olor 
particnlar  análogo  al  de  la  carne  muy  ahumada; 
so  peso  específico  á  90^  es  de  4 .037;  no  tiene  nin- 
giioa  reacción  alcalina  ó  ádda.  Un  frío  de  37^  bajo 
cero  DO  la  congela;  es  bastante  volátil  y  hierve 
bajo  la  presión  atmosférica  á  la  temperatura  de 
9090;  infiamada  por  medio  de  una  mecha,  arde 
con  llama  fuliginosa. 

Aftitaado  á  45^  la  creosota  con  agua  se  obtie- 
seo  aos  combinaciones  dt  d^ereot^  densidad  que 
cootieoeo  por  i  de  creosota  40  y  400  de  agua.  Se 
meacla  en  todas  proporciones  con  el  alcool,  el 
éter,  el  sulfuro  de  carbono  y  los  aceites  volátiles. 
DisoeWe  con  facilidad  el  iodo  y  el  fósforo,  asi  co- 
mo el  azufre  en  caliente,  pero  al  enfriarse  éste  úl- 
tíioo  se  separa  en  estado  cristalino.  Forma  con  los 
álcalis  y  oteas  bases  combinaciones  que  no  pueden 
considerarse  como  verdaderas  sales.  Disuelve  mu- 
chas resinas,  todos  los  aceites  y  varias  materias 
colorantes,  entre  ellas  el  aftil.  Coagula  la  albúmi- 
na; mezclada  con  óxido  rojo  de  mercurio,  se  con- 
vierte en  una  masa  resinosa,  y  el  azogue  queda 
reducido  al  estado  metálico.  Los  ácidos  sulfúrico  y 
oífcríco  concentrados  la  descomponen.  Su  com^o- 
sieíon  está  representada  por  la  fórmiila  atómica 
C**Hi«o*,  que  corresponde  á  dos  volúmenes  de 
vapor. 

La  creosota  es  notable  por  la  propiedad  que 
posee  de  preservar  de  putrefacción  las  sustancias 
orgánicas.  Se  sumergen  durante  un  cuarto  de  ho- 
ra las  sustancias  que  se  quieren  conservar,  en 
ana  di^olocioD  acuosa  de  creosota  muy  dilatada, 
después  se  dejan  escurrir  y  se  ponen  á  secar  al 
a^re  libre.  Laa  propiedades  antisépticas  del  humo 
son  indudablemente  debidas  á  la  creosota  aue 
contiene.  No  se  puede  esplicar  esta  propiedad 
por  la  coagulación  de  la  albúmina,  porque  ésta 
aola,  coagulada  sin  creosota  esperimenta  con  bas- 
taüte  rapidez  la  fermentación  pútrida.  La  creoso- 
ta obra  también  con  mucha  energía  sobre  la  eco- 
nomía vital,  y  es  un  veneno  violentísimo.  CSaosa 
en  la  piel  ona'picazon  dolorosa,  y  aun  puede  aU 
terarla,  si  se  usa  en  estado  de  pureza.  Sus  pro- 
piedades medicinales  han  sido  demasiado  ponde- 
radas; si  se  emplea  contra  el  dolor  de  muelas  es 
QEieBester  hacerlo  deinodo  qne no  toque á  las  en- 
cías. 

Crcflpsa.  Tejido  hecho  con  seda  en  bruto  sin 
desgomar.  Teñido  de  negro  se  usa  para  lutos;  el 
blanco  sirve  para  velos.  El  crespón  fué  inventado 
en  Bolonia.  Para  saber  como  se  quitan  las  manc- 
ebas en  el  crespón,  véase  QcrrAiiAKCBAs. 

CrlA  eabalUir.  Véase  economía  rural. 

€)rl«  del  cvMUi«  de  «edA.  Véase  bconoiiia 

RURAL. 

Crie.  Véase  gato. 

Orla.  {ingL  hair,  al.  haar,  fr.  crin.)  Las  crines 

3De  se  encuentran  en  el  comerck)  son  lisas  ó  ri ze- 
as; estas  últimas  muy  cortas,  se  retuercen  for- 


mando un  cordón  que  se  hierve  en  agua,  á  fin  de 
que  adquieran  cierta  elasticidad  y  puedan  servir 

f)ara  forrar  colchones,  asientos,  etc.  Las  crines 
argas  se  tejen  y  sirven  para  tamices,  crinolina, 
muebles,  etc.  En  esle  último  caso,  se  suelen  teflir 
las  crines  del  modo  siguiente:  se  toman  80  partes 
en  peso  de  crin  de  cola  de  caballo,  de  2  á  3 1/3  pies 
de  longitud  y  se  dejan  macerar  doce  horas  en  agua 
de  cal.  Se  prepara  una  tintura  de  48  partes  en 
peso  de  pato  de  campeche  hirviéndolo  tres  horas; 
se  retira  el  fuego,  se  añaden  2  V2  pactes  de  sulfato 
de  hierro  (caparrosa)  y  después  de  haber  agitado 
para  efectuar  la  mezcla,  se  meten  en  ella  las  cri* 
nes  bien  lavadas  en  agua  corriente  al  salir  de  la  le- 
chada de  cal.  Al  c  abo  de  veinte  y  cuatro  horas  la 
operación  queda  terminada. 

El  telar  de  tejer  crin  tiene  dos  pinzas  de  torni- 
lid  de  hierro,  para  mantener  la  tela  tendida  con 
igualdad.  Estas  pinzas,  una  de  las  cuales  se  halla 
representada  en  la  /Ig.  9t2,  consisten  en  dos  qui- 
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jadas  C,  C,  guarnecidas  de  dientes  en  su  cara  in- 
terna, las  cuales  se  aprielan  con  el  tornillo  D.  La 
pinza  está  mootüda  en  un  tornillo  E,  terminado 
por  un  manubrio  B  y  pasa  en  una  tuerca  F  coloca- 
da en  la  estremidad  de  un  perno  de  tornillo  que 
atraviesa  el  pie  derecho  I  del  telar.  Por  medio  de 
estos  dos  movimientos  rectangulares,  es  fácil  dar 
á  las  pinzas  la  posición  que  se  quiera.  La  urdim- 
bre se  hace  de  nílo  negro  y  la  trama  de  crin.  Pa- 
ra introducir  ésta  entre  aquella,  se  emplea  una 
lanzadera  especial  compuesta  de  una  regía  de  boj 
ó  de  otra  madera  dura,  cuya  longitud  es  dé  cerca 
de  un  metro  (3  Vo  pies),  la  anchura  de20  áSO  mi- 
límetros (40  á  15  líneas)  y  el  grueso  de  4  milíme- 
tros (2  líneas),  terminada  en  uno  de  sus  cabos  por 
un  huso  de  acero  y  un  gancho.  El  operario  pasa  pri- 
mero la  lanzadera  entre  los  hilos  y  al  retirarla  de- 
ja una  crin  enganchada  por  un  muchacho  en  la 
punta  de  dicha  lanzadera.  Las  crines  se  colocan 
cerca  del  muchacho  en  una  artesa  de  agua  para 
que  conserven  flexibilidad.  Cada  vez  que  se  pasa 
una  crin  se  dan  dos  golpes  de  batiente.  La  uraim- 
bre  se  apresta  con  engrado,  ¿egun  la  costumbre 
ordinaria,  y,  por  último,  la  tela  se  lustra  en  la  ca- 
landria. 

Crtoéeato.  Véase  lATON. 

€rtii«l.  {¡ngl.  crucibles,  al,  schmelztiegel, 
fr.  creuset.y  Los  crisoles  son  unas  vasijas  gene- 
ralmente destinadas  á  contener  cuerpos  a  que 
se  quiere  hacer  sufrir  una  temperatura  elevada. 
Los  crisoles  suelen  ser  algunas  veces  metálicos, 
pero  solo  vamos  á  ocuparlos  de  los  de  arcilla:  es- 
tos se  dividen  según  el  usoáque  se  destinan  en 
varias  clases:  la  principal  es  la  de  los  crisoles  lla- 
mados de  plombagina,  cuya  masa  contiene  grafito; 
son  muy  buenos,  puesto  que  aguantan  altas  tem- 
peraturas sin  fundirse,  no  estallan  al  fuego  y  re- 
sisten á  la  acción  de  muchos  cuerpos:  como  el  pre- 
cio de  estos  crisoles  es  todavía  l>astante  elevado, 
se  sustituye  el  grafito  algunas  veces  por  cok  gro- 
seramente pulverizado  (véase hierro). 
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Entre  los  crisoles  puramente  arcillosos,  los  hay 
aue  pueden  hacerse  impermeables;  tales  son  los 
de  porcelana;  estos  crisoles,  espuestos  al  calor, 
saltan  fácilmente;  hay  otros,  y  son  los. roas,  que 
no  necesitan-aquella  cualidad,  que  son  porosos,  de 
pasta  tosca  y  resisten  en  general  bastante  bien 
los  cambios  de  temperatura. 

Los  crisoles  porosos  se  dejan  penetrar  por  el 
aire,  le  cual  importa  poco,  pero  tienen  el  gran  in- 
conveniente de  dar  fácilmente  paso  á  todas  las 
sales  en  fusión.  Asi,  el  nitro  y  la  sal  marina  en  di- 
cho estado  pasan  á  través  de  ellos;  pero  no  suce- 
de lo  mismo  con  los  metales  ó  productos  que  no 
se  funden  ál  fuego.  En  este  último  caso  se  emplean 
dichos  crisoles,  pues  son  los  que  resisten  los  mas 
altos  y  repentinos  cambios  de  temperatura  sin 
romperse  niinndirse. 

Los  célebres  eriaoles  de  Hesié  presentan  el  ti- 
po de  los  crisoles  porosos.  Según  Mr.  Berthier,  se 
componen  de 

Sílice 0.709 

Alúmina 0.248 

Oxido  de  hierro 0.033 

Magnesia vestigios. 

0.995 

Obtiéneselos  por  medio  de  una  arcilla  bastante 
cargada  de  alúmma,  que  se  encuentra  en  los  al- 
rededores de  Almerode,  á  la  cual  se  mezcla  bas- 
tante arena  cuarzosa:  son  muy  refractarios  y  so- 
portan bien  los  cambios  bruscos  de  temperatura; 
Eero  la  gran  proporción  de  sílice  que  contienen, 
ace  que  se  dejen  atacar  fácilmente  por  el  litar- 
girío  y  otros  óxidos  metálicos  muy  fusibles.  Por 
otro  lado,  el  grano  tosco  que  los  forma,  los  hace 
poco  cómodos  en  muchas  operaciones  en  que  hay 
que  recoger  escrupulosamente  el  producto.  Son 
sonoros,  de  poco  espesor,  de  forma  triangular  en 
su  parte  superior  y  bastante  sólidos  para  poder 
ser  fácilmente  transportados.  Los  pequeños  criso* 
les  de  Hesse,  calentados  al  color  rojo  pueden 
echarse  en  agua  fria  sin  que  se  rompan. 

Los  de  Beaufay,  de  París,  contiene  según  Ber- 
thier: 

Sílice 0.646 

Alúmina 0.344 

Oxido  de  hierro O.OiO 

4.000 

Fabrícense  con  ana  mezcla  de  arcilla  crnda  de 
Ándennos,  cerca  de  Namur,  y  un  simple  cemente 
de  la  misma  arcilla,  sin  adición  de  arena;  antes  de 
cocerlos  se  cubren  con  una  ligera  capa  de  arcilla 
pura  y  cruda  que  hace  su  superficie  mas  lisa  y 
unida.  Estos  crisoles  son  notables  principalmente 
en  que  á  pesar  de  ser  la  pasta  muy  densa  pueden 
soportar  cambios  bruscos  de  temperatura:  su 
composición  índica  que  son  muy  refractarios,  ha- 
biendo venido  la  esperiencia  á  demostrar  que  lo 
son  aun  mas  que  los  de  Hesse;  menos  ricos  en  sí- 
lice que  estos,  resisten  mejor  la  acción  corrosiva 
del  litargirio  fundido. 

La  pasta  de  los  crisoles  se  forma  siempre  con 
una  mezcla  de  arcilla  cruda  y  de  cemento:  este 
algunas  veces  es  de  cok  groseramente  pulveriza- 
do ó  de  arena,  pero  mas  generalmente  se  com- 
pone'de  arcilla  cocida  al  calor  rojo  y  después  pul- 
verizada. La  mezcla  se  hace  haDituaímente  en  la 
proporción  de  1  parte  de  arcilla  cruda  para  3  de 
arcilla  calcinada,  y  se  verifica,  bien  con  la  ayuda 
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de  un  molino,  ó  bien  apiaonándola.  El  objeto  del 
cemento  es  disminuir  la  tendencia  que  b  man 
tiene  á  separarse  é  impedir  se  agriete,  tanto  di- 
rante  la  desecación  y  la  cochura,  comocoaodol» 
crisoles  esperimentan  cambios  bruscos  de  tempe- 
ratura, lo  que  es  propio  de  las  masas  porosas. 

Los  crisoles  pequefios  se  íabncan  por  medio  de 
moldes,  del  mismo  modo  que  los  empleados  en  la 
fabricación  del  acero  fundido  (véase  iuemo):  al 
contrario,  los  grandes,  tales  como  losde  viánaño 
(véase  vidhio),  se  fabrican  é  mano,  con  rooldet  ó 
sin  ellos;  por  último,  se  pueden  vaciar  los  crísdles 
en  moldes  de  yeso,  observando  el  procediroienio 
indicado  por  Mr.  Gañeron.  Para  esto  se  deslíe  ar- 
cilla cruda  eñ  agua,  de  modo  que  se  forme  ana 
masa  muy  ligera  c|ae  se  pasa  por  un  tamiz  de  se- 
da, se  deja  depositar  dorante  algunas  horas ,  se 
decanta  el  agua  que  sobrenada  y  se  añade  al  re- 
siduo 7  partes  de  arena  ó  de  cemento  fino  para  17 
de  arcilla.  Preparada  de  este  modo  la  masa  arci- 
Uoaa,  se  rellenan  con  ella  los  moldes  de  yeso,  se- 
cos de  antemano:  al  cabo  de  media  bora  se  de- 
canta la  porción  liquida,  se  deja  secar  on  poco  la 
capa  adherida  al  molde ,  después  se  llena  y  de- 
canta por  segunda  vez,  prosiguiendo  de  este  mo- 
do, hasta  obtener  un  espesor  conveniente.  Si  loi 
moldes  son  de  dos  piezas,  se  las  separa  para  sacar 
los  crisoles ,  cuando  estos  han  tomado  sdfideate 
consistencia.  Antes  de  emplear  de  nuevo  los  mol- 
des se  hacen  sdcar  completamente.  Algunas  veces 
se  forman  con  la  pasta  arcillosa  dlindros  macins 
que  se  taladran  tan  luego  como  han  tomado  bas- 
tante consistencia  por  medio  de  on  taladro  ó  da 
ana  cuchara  de  forma  adecuada. 

Cuando  los  crisoles  se  han  secado  al  aire  todo 
lo  posible,  se  cuecen  en  un  horno  de  vidriado;  ge- 
neralmente se  evita  el  calentarlos  basta  el  ponto 
de  que  se  vitrifique  un  tanto  la  superficie,  porque 
en  este  caso  resultan  muy  frágiles;  basta  qoe  ha- 
yan tomado  suficiente  consistencia  para  soportefio 
traslación  á  puntos  distantes,  cuando  no  se  em- 
plean en  los  sitios  próximos.  En  la  operadoa 
misma  á  que  se  destinan  acaban  de  cocerse. 

Los  crisoles  compactos  pueden  ser  refractario» 
é  impermeables,  pero  tienen  la  desventaja  de 
romperse  siempre  al  enfriarse.  Se  preparan,  bieo 
por  medio  de  un  cemento  muy  fino  de  arcilla  re- 
tractaría, cuando  se  quiere  que  tengan  esta  pro- 
piedad, bien  sirviéndose  de  una  arcilla  un  poco 
nisible,  y  llevando  la  cocción  hasta  el  punto  eo 
que  la  mataría  terrea  príncipie  á  vitrificarse. 

Crisoles  de  areiUa  y  caihon  molido  ó  frroiefl. 
Gomo  todas  las  sustancias  oxidadas,  obran  qoíni- 
cemente  sobre  los  crísoles,  y  como  ademas,  graa 
número  de  metales  y  de  sus  composiciones  se  ad- 
hieren tenazmente  a  sus  paredes  y  eon  tambieo 
susceptibles  de  atravesarlas  en  virtud  de  la  capi- 
laridad,  se  ha  imaginado  hace  mucho  tiempo  sos- 
tituir  estos  crisoles  en  la  mayor  parte  de  los  en- 
sayos docimásticos  con  otros  formados  por  pedaxos 
de  carbón  bien  sano,  en  los  cuales  se  abre  oaa  ca- 
vidad, y  se  colocan  en  otros  crísoles  de  tierra:  es- 
tos no  presentan  los  inconvenientes  mencionados. 
La  dificultad  de  procurarse  trozos  de  carbón  en- 
teramente exentos  de  hendiduras,  ha  hecho  reen* 
plazar  los  crisoles  de  carbón  por  otros  formados 
de  arcilla  y  Je  está  metería:  estos  son  de  arcilla  y 
sus  paredes  interíores  están  guarnecidas  de  oaa 
capa  de  carbón.  Se  pueden  considerar  como  cri- 
soles de  carbón  provistos  esteríormente  de  ooa 
cubierta  de  arcilla  refractaría;  son  sólidos,  no  tie- 
nen nunca  gríetas ,  se  preparan  con  gran  fiactb' 
dad  y  gozan  de  las  mismas  propiedades  qoe  los 
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crisoles  de  carboD  macizos  sin  tener  sas  iocon- 
venienles. 

Para  dar  á  los  crisoles  la  capa  de  carbón  se  to- 
ma carbón  d«  leña  escogido,  se  pulveriza  y  se  pa- 
sa por  un  tamiz  de  seda;  se  humedece  el  polvo 
con  agua,  agitándolo  con  una  espátula  y  amasándolo 
entre  los  dedos  hasta  que  adquiere  bastante  con- 
sistencia para  epelotarse,  sin  que  esté  lo  bastan- 
te húmedo  para  que  se  pegue  a  los  dedos;  se  hu- 
medece el  crispí  sumergiéndolo  en  agua  y  reti- 
rándolo al  momento,  y  se  le  da  una  capa  del  carbón 
preparado  como  qu^a  dicho,  de  1  á  2  centíme- 
tros (5  á  40  líneas)  de  espesor;  después  se  apel- 
maza esta  capa,  sujetando  el  crisol  cotí  la  mano 
izquierda,  sobre  un  suelo  resistente  y  golpeán- 
dola con  uit  mango  de  madera,  dando  primero 
golpes  floios,  los  que  se  redoblan'  después  hasta 
que  el  polvo  de  carbón  haya  adquirido  toda  la  con- 
sistencia de  que  es  susceptible.  Encima  de  esta 
capa,  apelmazada  de  este  modo,  se  pone  otra  que 
se  somete  á  la  misma  operación,  y  asi  se  continúa 
hasta  que  el  crisol  este  enteramente  lleno  >  te- 
BÍendo  gran  cuidado  de  hacerla  todo  lo  mas  dura 
que  se  pueda,  sobre  todo  cerca  de  las  paredes  del 
crisol.  Para  qoé  estas  diferentes.capas  se  adhie- 
ran entre  sí  y  no  formen  mas  que  una  masa  ho- 
mogénea, es  necesario  rayar  en  diverso  sentido  la 
superfície  de  cada  capa  que  se  agrega,  con  la  pun- 
ta de  un  cuchillo  antes  de  poner  por  encima  una 
nueva  cana  de  carbón.  Guando  el  crisol  está  ente- 
ramente lleno,  se  pracUca  en  la  masa  una  cavi- 
dad cónica,  de  la  misma  forma  que  la  del  crisol, 
coo  UD  cuchillo  puntiagudo  v  de  hoja  delgada, 
principiando  por  el  centro  y  después  ensanchan- 
do y  profundizando  la  cavidad  sucesiva  y  simé- 
tricamente. Concluida  que  sea,  sepulimentan  las 
paredes,  frotándolas  fuertemente  con  un  tubo  de 
vidrio  redondeado;  esta  precaución  es  necesaria 
para  que  los  globulillos  metálicos  que  resaltan  en 
los  ensayos  no  sean  detenidos  por  las  asperezas  de 
la  capa  de  carbón  y  por  el  contrario  puedan  reu- 
nirse en  on  botón,  obedeciendo  libremente  ala  ac- 
ción de  la  pesantez.  Las  paredes  de  estos  criso- 
les, cuando  están  bien  preparados,  son  lisas  y  lu- 
cientes como  si  estuviesen  torneadas.  Ordinaria- 
mente la  capa  de  estos  crisoles  tiene  en  el  fondo 
un  espesor  de  10  milímetros  (4.44  líneas)  y  en  las 
paredes  de  5  á  4  milímetros  (de  1.35  á  4.77  de  lí- 
nea) pero  en  ciertos  casos ,  como  por  ejemplo, 
coando  la  materia  que  hay  que  fundir  es  capaz  de 
infiltrarse  nn  el  carbón  y  obrar  sobre  los  crisoles 
de  tierra  como  fundente,  se  da  á  esta  capa  un  es- 
pesor mucho  mayor,  principalmente  en  las  pare- 
des. Cuando  estos  crisoles  se  preparan  con  cuida- 
do, se  pueden  conservar  mucho  tiempo  antes,  so- 
bre todo  si  se  colocan  en  sitio  húmedo  y  se  tiene 
coidado  de  cubrirlos. 

Crtotal.  Véase  viaiiio. 

CrtoiAllMMtoii.  Cuando  á  un  líquido  satura- 
do de  sustancias  solubles  se  le  disminuye  la  can- 
tidad de  líquido,  bien  por  la  evaporación  con  ayu- 
da del  calor,  ó  bien  por  evaporación  espontánea 
al  aire  libre,  como  se  hace  en  las  salinas,  se  de- 
posita el  cuerpo  disuelto  en  proporción  al  agua 
evaporada  á  mas  del  punto  de  saturación ,  des- 
apareciendo el  agun  sola  al  estado  de  vapor.  (En- 
tiéndase bien  que  no  hablamos  aqui  mas  que  de 
cuerpos  sólidos 'disueltos  en  agua). 

Durante  est^  acción  de  evaporación,  y  sobre 
todo  cuando  se  deja  enfriar  el  liquido  cuyo  punto 
de  sata  ración  se  ha  elevado  por  efecto  del  calor, 
los  cuerpos  disueltOs  se  depositan  lentamente  y 
cristalizan.  En  -este  procedimiento  se  fundan  las 
TOMO   II. 


depuraciones  de  todos  los  productos  químicos  sa- 
linos. Si  la  disolución  contiene  muchas  sustancias 
desigualmente  solubles,  estas  se  depositan  en  di- 
ferentes épocas,  quedando  asi  separadas.  Sin  em- 
bargo, los  cristales  obten  idos  en  la  primera  crista- 
lización están  siempre  imprei^nados  de  las  aguas 
madres,  tanto  en  la  superncie  como  entre  las  la- 
minillas cristalinas,  independientemente  de  algu- 
nos cristales  de  otras  sustancias  mas  solubles  que 
han  podido  depositarse.  Volviendo  á  disolver  estos 
cristales  en  una  pequeña  proporción  de  agua  pura 
para  obtener  una  nueva  cristalización,  no  podra 
tener  efecto  sensible  el  agua  madre  muy  soluble  y 
esparcida  en  una  gran  masa ,  quedando  las  sus- 
tancias mas  solubles  en  las  nuevas  aguas  madres. 
Puedes  obtenerse  productos  perfectamente  puros 
empleando  muchas  cristalizaciones  sucesivas,  aun- 
que provengan  de  materiales  en  los  que  estaban 
mezclados  con  gran  número  de  otras  sustancias. 
Cromatos.  Los  cromatos  son  unos  compues- 
tos bastante  estables  formados  por  el  ácido  cró- 
mico; los  hay  neutros,  básicos  y  ácidos:  todos  son 
amarillos  ó  rojos:  algunos  de  ellos  son  insolubles. 
Todos  los  cromatos  solubles  son  veúenos  muy  ac- 
tivos. Los  cromatos  principales  son  los  siguientes: 

CROMATO  DE  MERCURIO.  Obtiéoeso  precipitando 
una  disolución  de  proto-nitrato  de  mercurio  por 
medio  del  cromato  de  potasa:  el  precipitado,  que 
tiene  un  color  rojo  muy  hertnoso ,  después  de 
bien  lavado  y  de  seco,  sirve  para  preparar  el  óxi- 
do de  cromo. 

CROMATO  DE  PLOMO.  (Al.  chromgelb,  fr,  chró- 
matede  plomb,  inyí.  chrom-y^ellow).  Esta  sal  es 
Insoluble,  tiene  un  color  amarillo  hermoso  y  se  ob- 
tiene por  doble  descomposición,  vertiendo  croma- 
to de  jiotasa  en  una  disolución  de  acetato  de  plo« 
mo.  Su  color  varía  desde  él  amarillo  de  canario 
hasta  el  anaranjado,  según  sea  ácido  ó  básico  el 
cromo  que  se  emplea.  Es  muy  usado  en  pintura. 

CROMATOS  DE  POTASA.  (i4¿.  cbromssu r OS  kali,  fran- 
cas chrémates  de  potasse,  ingU  cbromate  of  po- 
tash).  La  potasa  forma  con  el  ácido  crómico  dos 
sales  usadas  en  las  artes,  á  saber: 

i.*  El  cromato  de  potasa  se  prepara  por  medio^ 
del  cromito  de  hierro  ó  hierro  cromado  que  se 
compono  de  óxido  de  cromo,  de  peróxido  de  hier- 
ro, ae  un  poco  de  alúmina  y  de  sílice;  se  pulve- 
riza muy  bien  este  mineral  y  se  pone  á  calentar 
con  cierta  cantidad  de  nitro,  hasta  que  aparece  el 
blanco,  en  crisoles  ó  también  si  se  quiere  en  hor- 
nos de  reverbero:  se  le  echa  en  agua  y'se  Ve  deja 
cristalizar.  La  cantidad  de  nitro  que  se  empl^ 
varía  según  la  riqueza  délos  minerales;  á  h>s  de 
primera  calidad  se  les  echa  las  tres  cuartas  par- 
tes de  su  peso,  y  solamente  la  mitad  á  los  minera- 
les comunes.  El  cromato  de  potasa  cristaliza  ut 
pequeños  prismas  trasparentes  de  un  hermosoco^ 
lor  amarillo.  Es  muy  soluble  en  el  agua.  El  lienzo 
y  el  papel  embebidos  en  esta  sal,  arden  después 
de  secos  como  el  papel  nitrado.  El  sulfato  de  po- 
tasa cristaliza  fácilmente  con  el  cromato,  que  pue- 
de contener  hasta  el  50  por  100  (como  á  veces  su- 
cede en  el  comercio),  sin  alterar  su  color.  Se  co- 
noce este  fraude  disolviendo  un  peso  dado  de  cro- 
mato cristalizado  en  el*  agua,  y  añadiéndole  ácido 
tártrico  ó  haciendo^  hervir  en  caso  necesario  por 
espacio  de  algunos  minutos,  precipitando  luego  el 
ácido  sulfúrico  en  estado  de  sulfato  de  barita  por 
una  sal  soluble  de  barita.  Debe  operarse  sob  re  di- 
soluciones bastante  estendidas  porque  siendo  po- 
co soluble  el  tartratode  potasa  podria  induci  r  á  er- 
ror tratándole  de  disoluciones  concentradas.  , 
'•2*  El  bi-cromato  de  potasa  cristaliza  en  ar- 
81 
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gas  tablas  rectangulares  de  un  hermoso  color  rojo 
anaranjado;  es  mucho  menos  soluble  que  el  pre- 
cedente en  el  agua,  de  la  que  solo  disuelve  en  frío 
el  y  lo  dé  su  peso:  obtiéoese  echando  cierta  canti- 
daa  de  ácido  nítrico  en  una  disolución  de  cromato 
neutro  y  dejándola  cristalizar:  cuando  se  usa  el 
ácido  sulfúrico,  la  sal  que  se  obtiene,  siempre  en- 
cierra mayor  ó  menor  cantidad  de  sulfato  de  pota- 
sa, que  se  conoce,  según  dejamos" dicho,  por  me- 
dio del  cn)mato  neutro.  \ 

Etttos  dos  cromatos  sirven  en  la  tintorería 
CMMATO  DE  SOSA.    Prepárase  como  el  cromato 
de  potasa  y  es  todavía  mas  soluble  que  él. 

CBOIATO  DE  ZINC.      Véase  BLANCO  DE  ZINC 

Crémle*.  (acido)  Véase  cromo. 
Cr^iiM.  {AL  chrom^  fr.  chrome,  ingl,  chro- 
mium.)  El  cromo  es  uh  metal  desea bierto  en  1797 
por  Vauqiielin,  muy  difícil  de  obtenerlo  puro  y  que 
ninguna  importancia  tiene  bajo  el  punto  de  vista 
industrial,  pero,  sin  embargo,  hablaremos  aquí  de 
^Igunas  de  sus  combinaciones,  asi  como  ya  lo  he- 
mos hecho  de  otras  en  el  artículo  cromatos. 

~  Combinándose  el  cromo  con  el  oxígeno  forma 
un  óxido,  un  ápido  y  un  compuesto  intermedio  d£ 
pequeña  importancia  que  se  considera  como  el 
cromato  de  oxido  de  cromo. 

£1  protóxido  de  cromo  es  verde,  insoloble  en 
los  ácidos  cuando  ha  sido  calcinado,  y  por  el  con- 
trario muy  soluble  cuando  ha  sido  precipitado  en 
estado  de  hidrato  de  una  disolución;  infusible  por 
si  mismo,  se  funde  muy  bien  con  los  fundentes  á 
que  tifie  de  un  hermoso  color  verde  esmeralda; 
es  isomorfo  con  el  peróxido  de  hierro  y  se  compo- 
ne de  3  átomos  de  cromo  y  5  de  oxígeno;  constitu- 
ye uno  de  los  tres  colores  aue  pueden  aplicarse 
únicamente  al  gran  fuego  sobre  la  porcelana,  y  es 
entre  ellos  el  que  da  líneas  y  perfiles  mas  limpios. 
He  aquí  cuales  son  los  principales  procedimientos 
que  se  siguen  para  su  preparación: 

4 .«  Se  precipita  proto-nitrato  de  mercnrio  por 
medio  del  cromato  oe  potasa;  el  precipitado  lava- 
do es  cromato  de  protóxido  de  mercnrio  en  polvo 
rojo  que  se  calcina;  el  mercurio  vuelve  al  estado 
metárico  y  se  volatiliza,  al  paso  que  el  ácido  cró- 
mico se  descompone,  se  deáprende  del  oxígeno  y 
solo  queda  el  óxido  de  cromo  poro. 

9.^  Se  meten  sucesivamente  en  pequeñas  por- 
ciones, en  un  crisol  de  tierra,  qae  esté  caliente 
hasta  el  rojo,  partes  iguales  de  bi«K;romato  de  po- 
tasa y  de  azufre;  una  parte  de  azufre  so  combina 
con  el  potasio  para  formar  sulfuro  de  potasio, 
mientras  la  otra  se  apodera  del  oxígeno,  de  la  po- 
tasa reducida  y  de  una  parte  de  el  del  ácido  crómico 
2ue  se  trasforma  en  óxido  de  cromo,  da  nacimiento 
I  del  ácido  sulfúrico  que  se  combina  con  una  parte 
de  la  potasa  para  producir  sulfato  de  potasa;  la- 
vándolo todo  en  seguida,  so  disuelve  el  sulfuro  de 
potasio  y  el  sulfato  de  potasa,  y  se  aisla  el  protó- 
xido de  cromo  insoluble. 

3.®  Se  hace  hervir  cromato  neutro  de  potasa 
con  agua  y  la  mitad  de  su  peso  de  flores  de  azu- 
fre, hasta  qu)  todo  el  cromo  se  haya  precipitado 
en  estado  de  óxido  hidratado;  se  separa  el  azufre 

3ue  hay  de  i  las  y  con  el  cual  se  halla  mezclado, 
isolviendoli  en  ácido  si^lfarioo  esteodido,  preci- 
pitando por  medio  del  carbonato  de  potasa  y  cal- 
cinando el  precipitado. 

4.^  Se  hace  hervir  una  disolución  de  cromato 
de  potasa  con  ácido  hidroclórico  y  alcool,  se  ob- 
tiene en  el  líquido  una  mezcla  de  cloruro  de  pota 
sio  y  de  cloruro  de  cromo,  y  se^un  se  vierta  en  él 
una  disolución  de  potasa  cáustica  ó  carbonatada, 
80  precipita  hidrato  ó  carbono  de  protóxido  ^t' 


cromo,  qae  calcinados  ano  y  otro  dan  óxido  poro. 
5.®  Prepárase  una  disolución  concentrada  de 
cromato  de  potasa,  queae  satura  con  ácidp  soUú- 
rico  estendido,  luego  se  echa  sal  marina  y  ácido 
sulfúrico  concentrado  y  se  deja  hervir;  se  forman 
sulfates  de  potasa  y  óxido  de  cromo  y  se  despren- 
de cloro;  se  evapora  dejándolo  secar,  se  echa 
agua,  se  filtra  y  se  precipita  por  medio  de  la  po- 
tasa cáustica;  el  óxido  de  cromo  que  se  obtiene  de 
este  modo  tiene  un  color  verde  que  tira  á  asolado. 

El  ácido  crómico  es  rojo  de  rubí,  muy  soluble 
en  el  agua  y  poco  estable  cuando  esté  aislado;  es 
un  ácido  muy  poderoso  que  se  cempone  de  i  O  áto- 
mos de  cromo  y  de  3  de  oxígeno  y  Torina  sales  iso- 
morfascon  los  sulfates.  Se  le  obtiene  descompo- 
niendo el  perfluorurode  cromo  por  medio  del  va- 
Sor  de  agua,  ó  bien  descomponiendo  el  bicromato 
e  potasa  por  medio  del  ácido  hidro-floosilícico, 
decantando  y  concentrando  en  el  \acío. 

Las  sales  de  cromo  se  distinguen  en  sales  con 
base  de  protóxido  y  en  cromatos. 

Las  sales  de  protóxido  tienen  un  hermoso  co- 
lor verde  esmeralda  ó  de  amatista  oscuro;  son 
precipitadas  en  [>ardo  verdoso  porlos  álcalis  ó  sus 
carbonates,  asi  como  por  los  bidrosulfaiOA  sica- 
linos. 

Ya  dejamos  descritos  los  caracteres  de  los  cro- 
matos. 

El  único  mineral  de  cromo  al^o  abundante  es 
el  hierro  cromado^  compuesto  de  oxido  de  cromo, 
de  peróxido  de  hierro,  ae  alúmina  y  sílice.  La  es» 
pinela  debe  su  color  rojo  á  una  pequeña  cantidad 
de  ácido  crómico,  y  la  esmeralda  verde  á  qn  poco 
de  óxido  de  cromo. 

CreBémetre.  Véase  relojería. 

CrewMclMk  Véase  vidrio. 

Oramamleai*  úe  rAsas  y  espeeles.   Véase 

ECOlfOMU  RURAL. 

€««4raAiirA.  Reducción  de  una  superficie 
cualquiera  á  una  área  cuadrada.  Hay  superficies 
que  no  se  pueden  cuadrar  sino  aproximadamente, 
y  entre  ellas  el  círculo,  cuya  cuadratura  ba  sido 
objetó  de  grandes  controversias,  sin  resultados 
beneficiosos  á  la  ciencia,  puesto  que  es  tiempo 
perdido  ocuparse  en  un  problema  en  el  cual  no  se 
puede  hacer  mas  que  hallar  una  aproximación  su- 
nciente  para  la  resolución  de  los  cálcalos  en  que 
entran  superficiea  curvas. 

Las  cuadraturas  gráficas  ó  geométricas,  suelea 
ser  generalmente  objeto  de  entretenimiento  mas 
bien  que  de  utilidad.  Lo  que  importa  á  los  iodns- 
triales  es  saber  evaluar  una  superficie  cualquiera 
en  las  veces  que  en  ella  quepa  una  unidad  cuadra* 
da  escogida  para  tipo  del  cálcalo.  Vamos  á  espo- 
ner sucintamente  los  medios  de  coadrar  ó  de  eva- 
luar las  superficies  de  los  cuerpos. 

Triángulo.  La  superficie  de  esta  figura  se  en* 
cuentra  multiplicando  la  base  por  la  altura,  j  lo- 
mando la  mitad  del  producto;  ó  bien  moltiplicaD- 
do  la  base  por  la  mitad  de  la  altara,  ó  bieo  la  al- 
tura por  la  mitad  de  la  base.  Se  entiende  por  ailii- 
ra  la  línea  perpendicular  tirada  desde  un  ángulo 
del  triánguu)  al  lado  opuesto  ó  á  éu  proloDgacwD, 
y  por  base  el  lado  sobre  que  se  tira  la  perpendi- 
cular. Resulta,  pues,  que,  en  general,  la  medida 
superficial  de  un  triangulo  es  el  producto  de  cual- 
quiera de  sus  lados  por  la  mitad  de  la  perpendica- 
lar  tirada  desdo  el  lado  escogido  ó  so  prokmga- 
cion  hasta  el  ángulo  opuesto. 

Paralélógramo.  Se  evalúa  su  superficie  mul- 
tiplicando la  base  por  la  altura»  es  decir,  que  es 
el  producto  de  dos  lados  céntimos. 

Cttadrado,    Está  comprendido  en  el  caso  aot^- 
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rior,  pero  cvmo  la  base  es  igua)  á  la  ajtura*  pae- 
de  decirse  que  la  superficie  del  cuadrado  se  eu- 
cuentra  multiplica udo  el  lado  por  si  mismo. 

Trmpecio.  La  superficie  del  ira  pecio  es  la  mitad 
del  producto  de  la  altura  por  la  suma  de  las  bases 
paralelas. 

Polígonos  regulares.  Se  multiplica  el  perú 
metro  por  el  radío  recto  y  se  toma  la  mitaa  del 
producto  que  será  la  superficie  del  polígono.  En- 
tiéndese por  radto  recto  la  perpendicular  tirada 
desde  el  centro  de  un  polígono  a  uno  de  sus  lados. 

Sufferficissrectüineas  irregulares.  Se  dii^iden 
en  triángulos  y  la  suma  de  las  superficies  triangu- 
lares dará  la  oe  la  superficie  total. 
*  Circulo.  Se  multiplica  la  circunferencia  por 
la  mitad  del  radio,  ó  bien  la  mitad  de  la  circnnfe- 
reocia  por  el  radio.  Gomo  la  relación  del  diámetro 
ó  la  circunferencia  es  constante,  y  esta  relación  es- 
tá espresada  por  S.Ui  59,  la  superficie  de  cual- 
quier círculo  se  baila  multiplicando  por  3.14159 
el  cuadrado  del  radio,  ó  bien  por  0.78539  el  cua- 
drado del  diámetro. 

También  puede  bailarse  la  superficie  del  cír- 
culo dividiendo  el  cuadrado  de  su  circunferencia 
por  H.5662. 

Elipse.  Se  multiplican  los  dos  ejes  entre  sí  y 
hiego  por  0.7i)54. 

Sector.  Se  multiplica  el  arco  por  la  mitad  del 
radio  d  bien  se  toma  el  ángulo  fomfado  en  el  cen- 
tro, se  multiplica  este  ángulo  por  el  cuadrado  del 
radio  y  por  3.14159,  y  se  divide  todo  por  360. 

Segmento.  Se  mide  el  sector  á  que  corresponde 
y  se  resta  del  producto  el  valor  del  triángulo  for- 
mado por  la  cuerda  y  los  radios. 

Cono  recto.  La  superficie  se  obtiene  multipli- 
cando el  radio  de  la  base  por  la  generatriz  y  por 
5.14150. 

Cono  írtmcado.  Se  multiplica  el  lado  por  la 
mitad  de  la  soma  de  las  circunferencias  de  las  ba- 
ses. En  esta  evaluación  no  está  comprendida  la 
superficie  de  estas. 

Cmndro  recto.  Se  multiplica  el  diámetro  de  la 
base  por  la  altura  y  por  3.14150^  esto  es,  la  circon* 
ferencia  de  la  base  por  la  altura. 

Para  las  superficies  planas  mistilíneas,  véase 
la  regla  dada  en  el  articulo  AoaiiiBifsüiu. 

Cmmwmm.  El  cuarzo  es  sílice  sensiblemente  po- 
ro que  se  presenta  en  el  reino  mineral  en  gran 
abundancia  y  constituye  numerosas  variedades 
cmjo  carácter  genérico  es  el  de  ser  bastante  du  - 
ras  para  dar  obispas  con  el  eslabón  y  el  de  ser  in- 
fuaÍDles.  Sos  principales  especies  son  las  si- 
guientes: 

Cuorso  hiaUno  ó  cristal  de  roca.  Comunmen- 
te cristalizado  en  prismas  hexaedros  con  puntas 
de  tres  ó  seis  caras,  casi  siempre  incoloro  y  trans- 

E árente.  Cuando  tiene  color  recil>e  diferentes  nom- 
res  según  su  matiz;  el  morado  se  llama  cuarto 
amaíista.  el  amarillo  lopocto  de  Indias,  el  verde 
prpsia^  el  rojo  jackUo  de  Compostela;  cuando  es 
rojo,  traslúcido  y  contiene  pajuelillasde  micaama- 
ríflafte  le  da  la  calificación  de  aventurinado»  Es- 
tas diferentes  variedades  se  emplean  en  el  arte  del 
joyero.  El  cristhl  de  roca  sin  color  y  bien  trans- 
parente se  usa  mucho  en  óptica. 
Cuarzo  siles  ó  pedernal    Variedad  compacta 

aoe  nos  da  la  piedra  de  chispa  y  lus  pedernales 
el  terreno  cretáceo  eropleaoos  como  materiales 
de  construcción  y  para  la  fabricación  de  loza 
fina. 

Cuarzo  ágata.  Compacto,  veteado,  con  colores 
vivos  y  variados;  muy  usadq  para  copas  y  otros 
objetos  de  adorno. 


Cuarzo  jaspe.  Variedad  veteada,  mas  tosca 
que  la  anterior  y  empleada  en  el  adorno  arquitec- 
tónico. 

Cuarzo  ópalo.  Es  la  variedad  llamada  ópalo 
noble,  una  de  las  mas  bellas  piedras  preciosas  y  de 
las  mas  apreciadas  por  el  brillo  y  viveza  de  sus 
matices  irídeos. 

C%tar%o  cariado  ó  piedra  molar.  Nos  suminis- 
tra las  piedras  de  molino  asi  como  esceleutes  ma- 
teriales de  construcción. 

Cuarzo  terreo.  Es  una  toba  silícea  de  aspecto 
terreo  y  bastante  porosa  á  veces  para  sobrenadar 
en  el  agua;  en  este  último  caso  se  llama  cuano 
néctieo. 

Cuarzo  arenáceo.  Esta  variedad  constituye  el 
asperón  ó  piedra  arenisca,  que  nos  ofrece  tan  bue- 
nos materiales  para  la  construcción,  empedra- 
do, etc. 

OttbleaelMi.  Es  la  operación  en  virtud  de  la 
cual  se  mide  el  volumen  de  los  cuerpos,  és  docir, 
el  número  de  veces  que  cabe  en  ellos  la  medida 
cúbica  escogida  por  tipo.  Esta  medida  cúbica  es 
un  cubo  perfecto,  es  decir,  un  sólido  terminado 
por  seis  caras  cuadradas  iguales.  Indicaremos  su- 
cintamente los  casos  mas  comunes  de  cubica- 
ción. 

Cubo.  Su  volumen  se  encuentra  multiplicando 
el  lado  del  cuadrado  que  forma  cualquiera  de  las 
caras  dos  veces  por  si  mismo,  es  decir,  elevándolo 
á  la  tercera  potencia,  ó  en  términos  vulgares,  se 
mide  lioealmente  el  grueso  y  se  multiplica  dos 
veces  por  sí  mismo. 

Paralelipipedo.  Se  multiplica  la  base  por  la 
altura,  esto  es,  se  multrplica  el  largo  por  el  ancho 
y  lue|$o  por  el  grueso. 

Prisma.  Es  el  caso  anterior  generalizado;  se 
multiplica  la  base  por  la  altura,  es  decir,  se  eva* 
lúa  primero  la  superficie  de  la  base,  y  dicha  su- 
perncie  se  multiplica  por  la  altura,  ó  sea  la  dis- 
tancia que  hay  entre  las  bases. 

Cilindro  recto.  Se  halla  comprendido  en  el 
caso  del  prisma,  es  decir,  se  multiplica  la  superfi- 
cie de  la  Dase  por  la  altura,  pero  como  la  base  es 
un  círculo  y  la  medida  de  éste  es  el  cuadrado  del 
radio  multiplicado  por  3.14159,  no  habrá  masque 
multiplicar  el  cuadrado  del  radio  por  la  altura  y 
luego  por  3.44459. 

Cono  recto.  Su  volumen  es  igual  al  producto 
de  cuadrado  del  diámetro  por  la  altura  yluego 
por  0.t648. 

Cono  truncado.  Se  multiplica  el  diámetro  de 
la  base  mayor  por  el  de  la  menor.  Este  producto 
se  resta  del  cuadrado  de  la  suma  de  los  dos  diá- 
metros; el  resultado  se  multiplica'  por  la  altura  y 
luego  por  0.2618. 

Elipsoide.  Se  multiplica  el  eje  menor  por  el 
cuadrado  del  eje  mayor  y  luego  por  0.5S36. 

Pirámide.  Se  multiplica  la  superficie  de  la  ba- 
se por  el  tercio  de  la  altura. 

Esfera.  Se  m*ilttplica  el  cubo  del  radio 
por  4.18877. 

Poliedros.  Se  descompone  en  pirámides,  de 
modo  que  la  superficie  de  una  cara  se  multiplica 
por  la  suma  de  caras  y  después  por  el  tercio  del 
radio  recto. 

La  cubicación  de  otros  sólidos  es  ya  mas  com- 
plicada, pero  en  la  práctica  puede  apelarse  á  varios 
medios  para  cubicar  con  acierto  algunos  cuerpos. 
Por  ejemplo,  si  se  sabe  cuanto  pesa  la  unidad  cú- 
bica de  una  materia  dada,  pesando  el  cuerpo  coa 
ella  compuesto,  sabremos  el  número  de  esas  uni-^ 
dades  ciihicas  que  cooliéne. 

Puede  acudirse  ta  nbien  á  otro  medio  que  con* 
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siste  en  introducir  el  cuerpo  irregular  que  se 
quiere  medir  en  un  cilindro  que  se  llena  después 
de  agua.  Retirado  el  cuerpo,  la  diferencia  entre 
la  medida  regular  de  la.  parte  de  cilindro  vacía  y 
la  que  está  ocupada  por  el  líquido,  dará  la  medida 
del  cuerpo  ane  se  habia  introducido.  Este  pro- 
cedimiento UQ  cubicación  solo  puede  aplicarse  á 
los  cuerpos  no  atacables,  ni  permeables  al  agua. 

Para  aforar  maderas,  cuando  estas  no  presen- 
tan formas  regulares,  se  toma  la  sección  media  y 
se  multiplica  por  la  longitud,  ó  bien  se  miden  di- 
ferentes secciones,  se  suman,  se  divide  esta  suma 
por  el  número  de  secciones  medidas  y  luego  se 
multiplica  por  la  longitud.  Para  medir  un  tonel, 
se  procede  del  modo  siguiente:  el  diámetro  del 
fondo  se  suma  con  el  duplo  del  diámetro  de  la 
comba;  esla  suma  se  eleva  al  cuadrado,  se  mul- 
tiplica lue^  por  la  longitud  del  tonel  y  después 
por  0.0875. 

Sí  el  tonel  oo  está  lleno,  se  coloca  horizontal- 
mente,  se  introduce  una  vara  por  el  orificio  de  la 
comba;  la  parte  mojada  de  la  vara  dará  á  cono- 
cer la  altura  del  liquido.  Sí  este  pasa  de  la  mitad 
del  tonel,  la  capacidad  de  lo  vacío  será  igual  al 
producto  de  la  superficie  de  un  círculo  nue  tensa 
por  diámetro  vez  y  media  la  perpendicular  tirada 
desde  el  centro  del  orificio  á  la  superficie  del  lí- 
quido, multiplicado  por  la  longitud  interior  del 
tonel.  Si  el  liquido  no  llega  á  la  mitad  del  tonel,  el 
espacio  vacío  será  igual  al  producto  de  la  longitud 
interior  por  la  superficie  de  un  círculo  que  tenga 

{)or  diámetro  la  distancia  del  centro  del  orificio 'al 
íquido,  mas  las  dos  terceras  partes  de  esta  altura. 
Si  «I  líquido  está  mas  bajo  que  el  plano  medio, 
entonces  la  longitud  interior  del  tonel  se  multipli- 
ca por  la  superficie  de  un  círculo  que  tenga  por 
diámetro  la  distancia  del  orificio  al  líquido,  mas 
las  tres  cuartas  partes  de  esta  altura,  y  con  esto, 
conocida  la  cubicación  del  espacio  vacío,  se  dedu- 
cirá la  del  espacio  lleno.  Esta  clase  de  aforos  solo 
son  aproximados. 

Cubilote.  Véase  iiáqui:<as  {Construcción  de), 
HIERRO  (Fundición  del), 

Caclillleria.  Los  diferentes  artículos  de  cu- 
cbilleria  se  fabrican  ron  acero  batido  ó  fundido: 
el  acero  refinado  se  emplea. en  los  objetos  que  co- 
mo los  cucbillos  de  mesa,  las  guadañas  para  se- 
gHr,  etc.,  no  exigen  gran  dureza  y  si  cierta  tena- 
cidad: entre  todas  las  clases  de  acero,  el  fundido 
es  el  que  toma  mas  hermoso  y  uniforme  pulimen- 
to, el  que  es  susceptible  de  recibir  la  mayor  y 
mas  igual  dureza  por  el  temple  y  que  por  conse- 
cuencia sirve  para  la  confección  de  los  artículos 
de  cuchillería  fina,  como  navajas  de  afeitar,  corta- 
plumas, instrumentos  de  cirugía,  etc.,  pero  tiene 
un  precio  mas  alto  que  el  acero  refinado  y  es  mu- 
cIk)  menos  tenaz,  de  modo  que  los  instrumentos 
confeccionados  con  él  son -mucho  mas  frágiles; 
ademas  es  mas  difícil  de  trabajar,  puesto  que  de  • 
be  forjarse  á  una  temperatura  mucho  mas  baja. 

La  fabricación  de  los  cuchillos  de  mesa  exige 
dos  operarios,  un  maestro  y  su  ayudante:  se  prin- 
cipia por  forjar  la  lámina  de  acero,  se  limpia, 
después  se  suelda  á  una  barrita  de  hierro  cua- 
drada de  1  á  2  milímetros  (0.44  á  0.88  líneas)  de 
lado,  la  cual  se  corta  en  seguida  de  modo  que 
quede  un  pedazo  suficiente  para  formar  la  espiga 
y  asiento  del  cuchillo;  la  base  que  se  principia  en 
el  yunque,  se  acaba  por  medio  de  una  clavera  for- 
mada de  dos  partes  de  hierro  acerado  en  la  super- 
ficie: entonces  se  lleva  el  cuchillo  á  la  fragua,  des- 
pués se  acaba  de  forjar  la  hoja  con  ef  martillo 
cuanto  se  pueda:  se  templa  en  seguida,  calen- 


tándola al  calor  rojo  y  sumergiéndola  veKicalmeo' 
te  de  punta  en  agua  fría.  Se  limpia  entonces  al 
blanco  sobre  un  punto  de  la  hoja  y  se  recuece  ca- 
lentándola hasta  que  el  acero  tome  una  tinta  azu- 
lada ó  violeta,  en  cuyo  estado  se  da  al  repa- 
sador. 

En  los  cuchillos  ordinarios  se  hace  de  hierro, 
DO  tan  solo  la  espiga,  sino  también  el  lomo  de  la 
hoja,  y  de  acero  el  filo. 

Las  espigas  son  planas  ó  cuadradas:  las  príme* 
ras  se  colocan  en  mangos  formados  de  dos  partes 
y  se  fijan  por  medio  de  varios  clavos  remachados 
que  las  atraviesan:  las  segundas  penetran  en  on 
aguiero  practicado  en  el  mango,  que  en  este  caso 
es  de  una  sola  pieza,  y  seTiian  en  él  haciendo  va- 
ciar en  los  huecos  plomo  derretido  ó  por  medio 
de  un  betón  compuesto  de  una  mezcla  de  pez 
negra  y  ladrillo  molido.  Algunas  y^ces  se  da  a  la 
espiga  una  longitud  tal  que  atraviesa  todo  el  man- 
go, a  cuyo  estremo  se  suelda  una  guarnición  de 
plata  ó  cobre  sobredorado  que  se  nja  al  manco. 

Thomason  en  Inglaterra  ha  imaginado  soldar 
el  corte  de  acero  á  cuchillos  de  oro  ó  plata,  que 
en  seguida  se  liman,  se  afilan,  se  templan  y  puli- 
mentan, y  en  fin,  se  acaban,  grabando  y  cincelao- 
do  el  oro  y  la  plata. 

Smilh  de  Scheffteld  imaginó  en  1827  fabricar  ó 
laminar  cuchillos  de  acero:  para  hacer  compren- 
der su  procedimiento,  supongamos  que  se  deseo- 
vuelven  los  dos  cilindros  y  que  se  graban  de  mo- 
do que  cada  uno  presente  en  su  contorno  en  do 
plano  normal  á  su  eje  las  dos  partes  de  un  molde 
de  un  cuchillo,  comprendiendo  la  hoja,  el  asieoto 
y  la  espiga:  si  se  presenta  entre  los  dos  cilindros 
una  varilla  de  acero  calentada  al  calor  rojo,  se 
obtendrá,  después  de  haberla  pasado,  varios  cuchi- 
llos situados  unos  al  estremo  de  otros;  del  mismo 
modo  se  puede  grabar  en  loa  cilindros  nna  serie 
de  moldes  de  cuchillos  paralelos  a  so  eje  y  hacer 
pasar  una  ancha  barra  de  acero  mas  gruesa  qae 
ancha  que  se  colocaría  de  lado:  los  cuchillos  se 
hallarían  entonces  reunidos  en  dirección  déla  lon- 
gitud: en  uno  y  otro  caso  se  separan  los  cucbillos 
y  se  terminan  como  de  ordinario. 

Los  tenedores  de  acero  se  fabrican  con  liarri- 
tas  cuadradas  de  9  milímetros  (i  y  Vs  líneas)  de 
lado:  primero  se  forja  la  espiga,  dolando  en  una 
punta  un  pedazo  de  la  barra  cuadrada  de  HIS  milí- 
metros Í12  y  1/2  líneas)  de  longitud,  que  se  reca- 
lienta  y  bate  en  el  yunque  formando  ana  parte  mas 
gruesa  que  ancha,  teniendo  un  poco  mas  del  es- 
pesor y  longitud  que  deben  tener  los  dientes  v 
una  latitud  conveniente:  entonces  se  acaba  a 
mango  del  tenedor  y  la  espiga  en  una  matriz;  se 
abren  los  dientes  de  un  sola  golpe,  por  medio  de 
una  maza  armada  de  una  pieza  particular:  se  ca- 
lientan al  rojo  oscuro  y  se  dejan  enfriar  con  lenti- 
tud, á  fin  de  hacer  mas  fácil  el  trabajo  ulterior, 
que  consiste  en  terminarlos  en  la  lima  y  dará  los 
dientes  la  conveniente  curvatura:  hecho  esto  se 
templan  hasia  que  tomen  un  tinte  azulado. 

Las  hojas  de  cortaplumas  se  forjan  por  un  so» 
obrero  que  se  sirve  de  un  martillo  cuya  cara  no 
tiene  mas  que  2  y  >/«  centímetros  de  ancho  (ona 
pulgada)  y  1^.50  (3  y  J/i  libras)  de  peso:  el  yunqoe 
en  que  se  forjan  tiene  una  cara  de  on>.26  (H  piJ- 
gadas)  de  largo  por  Om. 45  (5  y  1/2  poleadas  de  an- 
cho), en  la  cual  lleva  un  agujero  de  forma  angolar, 
donde  so  puede  colocar  otro  yunque  roas  pe- 
queño, cuya  cara  es  cuadrada  y  tiene  On».05  (2 
pulgadas)  de  lado.  Se  toma  ona  varilla  de  acero, 
a  ciiyo  estremo  se  forja  en  una  primera  calda  la 
hoja  y  la  espiga  que  comprime  contra  el  resorte  y 
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se  separa  en  seguida  con  un  trínchete:  se  coge  la 
hoja  con  las  tenazas  y  en  una  segunda  caída,  se 
araha  y  se  corta:  por'úllimo,  se  íleva  otra  vez  al 
fuego,  se  termina  la  hoja  y  se  practica  con  ayuda 
de  nn  punzón,  mientras  está  todavía  enrojecida, 
el  rebajo  que  sirve  para  abrírlo:  se  moja  en  segui- 
da en  agua  fria/  y  se  recuece  al  rojo-púrpura. 

Las  hojas  de  instrumentos  de  cinicía  se  fa- 
brican como  las  de  los  cortaplumas.  El  forjado 
de  las  navajas  de  afeitar  requiere  dos  operarios: 
se  emplea  acero  fundido  estirado  en  barras  de 
<3  milímetros  (6.7  líneas)  de  anrhura  por  un  es- 
pesor  if;ual  al  que  debe  tener  el  lomo  de  la  hoja: 
el  yunque  que  se  usa  es  ligeramente  redondeado 
sobre  los  bordes;  lo  que  permite  al  obrero  dor  á 
la  hoja,  en  el  sentido  de  su  longitud,  una  ligera 
concavidad  que  facilita  y  abrevia  mucho  el  traba- 
jo del  amolador,  se  ti*mpla  al  rojo  y  después  solo 
se  hace  bajar  al  amarillo  bajo. 

Las  tijeras,  cualquiera  que  sea  su  masnitud, 
se  forjan  por  un  solo  obrero:  el  j  unqoe  pesa  cer- 
ca de  70  Kilogramos  05t  l¡hnis)*y  tiene  una  cara 
de  Oni.28  (un  pie)  de  largo  por  Om.10  (1  y  V^  pul- 
gadas) de  ancho:  sobre  él  se  pueden  fijar  Diver- 
sas matrices  que  sir\en  nara  dar  la  última  forma 
á  ciertas  partes  de  las  dos  ramas  de  las  tijeras: 
los  ojos  que  las  terminan  se  hacen  con  instrumen- 
tos de  forma  apropiada:  forjados  los  brazos,  se  re- 
cuecen, se  liman  y  se  practican  los  agujeros  que 
sirven  para  dar  paso  al  clavillo  que  las  une;  se 
templa  la  parte  anterior  haciéndole  tomar  el 
azul  ó  el  rojo-púrpura.  Las  tijeras  grandes  gene- 
ralmente son  de  hierro  todas,  á  escepcion  del 
filo  que  es  de  acero 

Los  artículos  de  cuchillería  se  desbastan  á  con- 
tinnacion,  se  afilan,  se  desbarban  y  después  se 
pulimentan. 

La  primera  operación  se  ejecuta  en  piedras  d^ 
amolar  de  diferente  magnitud  según  la  naturaleza 
del  instrumento:  las  que  se  emplean  para  piezas 
de  caras  planas  son  de  gran  diámetro,  al  paso  que 
debe  ser  pequeño  el  de  las  que  sirven  para  las  ho- 
jas de  las  navajas  de  afeitar,  cuyas  caras  son  cón- 
cairas.  La  piedra  se  coloca  generalmente  en  un 
cubo  que  contenga  bastante  agua  para  que  estan- 
do siempre  humedecida  la  circunferencia  impida 
que  el  acero  se  caliente  hasta  el  punto  de  , des- 
templarse en  ¡parte. 

Para  desbarbarlas  se  emplean  muelas  de  ma- 
dera, guarnecidas  akunas  veces  en  su  circunfe- 
rencia de  cuero  ó  de^  un  anillo  metálico  formado 
de  una  aleación  de  estafio  y  plomo  recobierto  de 
ona  mezcla  de  sebo  y  esmeril  muy  fino. 

Por  último,  se  pulimentan  con  colcótar  muy 
fino  y  bien  calcinado  sobre  muelas  de  madera  cu- 
biertas de  piel  de  búfalo.  La  velocidad  de  estas 
moetas  es  morbo  menor  que  la  de  las  empleadas 
para  desgastarlas  y  desbarbarlas. 

CvercKron  é  pmío  aiuftrlilo.  Especie  de  en- 
cina, llamada  Quercvs  tinctipria  por  los  botánicos; 
es  indígena  de  América  y  se  encuentra  en  las  sel- 
vas de  la  Pensilvania,  Carolina  y  Georgia.  Se  usa 
en  tintura  para  amarillos,'  pero  no  produce  tan 
hermoso  color  como  la  gualda;  sus  matices  tiran 
mas  ó  menos  al  leonado;  por  eso  se  usa  mas  bien 
para  verdes. 

En  América  se  despoja  la  corteza  del  cuerci- 
tron  de  su  epidermis,  y  se  pulveriza  la  segunda 
rorteza,  en  cuyo  estado  se  consume  para  los  ob- 
jetos industriales  á  que  se  aplica. 

croerdJiíi.  Véase  cordelería. 

CverAas  Ipar*  ■■«traiiieiit«A  máiileo*. 
iFr  cordes,  inyl.  catgut,  a/l  darmseiten.)  Háse 


atribuido  por  mucho  tiempo  la  superioridad  de  las 
cuerdas  de  Ñapóles  á  los  secretos  empleados  en 
su  fabricación;  después  se  ha  supuesto  que  pro- 
cedía de  la  clase  de  aquellos  carneros  (pequeños 
en  lo  general),  que  permiten  hacer  las  primas  de 
tres  hilos:  se  ha  creído  también  q'^e  el  clima  seco 
y  cálido  contribuia  en  gran  manera  á  su  bondad, 
pero  nada  hay  de  esto  y  he  aquí  la  causa  ver- 
dadera. 

Como  los  corderos  de  Italia  son  muy  gruesos 
generalmente,  sus  lanas  son  bastas  y  gordas,  te- 
niendo por  consecuencia  poco  valor:  por  eso  se 
castran  en  corto  número,  pues  la  lana  no  indem- 
nizaria  los  gastos  que  ocasionan.  Todos  los  corde- 
ros se  matan  durante  el  primei  afio,  y  siendo  sus 
intestinos  entonces  poco  gordos  todavía  ,  pueden 
hacerse  con  ellos  primas  de  tres  hilos  (i). 

En  ItaÜa  principia  por  Pascua  la  matanza  de 
los  corderos,  siendo  estos  para  entonces  muy  jó- 
venes y  no  habiendo  comido  yerba  todavía,  tie- 
nen poca  consistencia  sus  intestinos;  por  eso  las 
primas  que  se  hacen  en  esta  primera  tempora- 
da valen  poca  cosa,  aunque  tienen  bellísima  vista 
y  una  trasparencia  cristalina:  se  las  reconoce  des- 
de hjogo  porque  son  un  poco  granujientas.  En  ju- 
nio es  cuando  comienza  la  buena  fabricación  de 
Ins  primas,  la  cual  sigue  hasta  los  meses  de  se- 
tiembre y  octubre.  En  esta  época,  siendo  ya  mas 
gruesos  los  Intestinos,  también  resultan  mas  gor- 
das Jas  primas,  hasta  que  ya  no  es  posible  haíier-  . 
Ins.  Ce^  entonces  la  fabricación  hasta  ía  Pascua 
del  próximo  año. 

Las  primas  que  se  hacen  desde  junio  á  se- 
tiembre, son  generalmente  perfectas  en  su  cali- 
dad: son  un  poco  menos  blancas  y  menos  traspa- 
rentes que  las  fabricadas  en  la  primavera;  son  por 
lo  general  bastante  unidas  y  compactas  y  no  pre- 
sentan el  aspecto  granujiento  que  las  ae  la  pri- 
mavera. 

Vamos  ahora  á  hablar  de  la  fabricación  de  las 
cuerdas  en  general  y  de  las  causas  que  existen 
para  que  un  intestino  Que  no  tiene  la  fuerza  nece- 
saria para  formar  una  puena  prima,  pueda  sin  em- 
barco producir  escclentes  segundas  y  terceras  de 
violin.  Para  comprender  bien  este  hecho,  co- 
menzaremos por  examinar  cual  es  la  tensión  que 
sufre  cada  cuerda  en  el  instrumento. 

Cuando  la  segunda  produce  el  punto  la  del 
diapasón,  esperiróenta  una  tensión  de  8  kilogra- 
mos (17.36  libras);  la  prima  templada  con  arreglo 
á  dicho  la  esperimenta  7^,900  (17.14  libras);  la 
tercera  7^.700  (16.7  libras),  y  por  último,  la  cuar- 
ta 7k.750  (16.82  libras).  De  lo  dicho  se  deduce  que 
las  cuerdas  no  sufren  una  tensión  proporcional  á 
su  ^osor,  porque  la  secunda  solo  resiste  medio 
kilogramo  mas  que  la  prima,  sin  embargo  de  te- 
ner aoble  masa,  y  la  tercera,  que  todavía  espe- 
rimenta menos  tensión ,  tiene  tres  veces  la  masa 
de  la  prima. 

Teniendo  tres  hilos  esta ,  la  segunda  tendrá 
cinco  ó  seis  y  la  tercera  ocho  ó  nueve,  suponiendo 
que  todas  se"  hacen  con  la  misma  clase  de  intesti- 
nos, y  por  consiguiente  la  segunda  deberá  tener 
dos  veces  la  fuerza  de  la  primera  y  la  tercera  tres 
veces,  fuerza  que  es  completamente  supértlua, 

(I)  Entiéndese  por  hilo  el  grnef^o  át  un  intestino,  pero 
pura  dar  la-apariencia  de  tres  dividen  á  veces  en  dos  los 
gruesos,  con  objeto  de  hacer  Bgurar  un  hilo  de  roa».  8e 
conoce  este  fraude  sumergiendo  un  estremo  de  la  cuerda 
en  ana  soiurion  de  ácido  tártrico  ó  de  ácido  suiruroso: 
mojadas  las  cuerdas,  sepáranse  los  intestinos  formando 
pcqueAos  ri1iudro5,  lo  cual  uo  se  verifica  cuando  no  té 
han  diiidido. 
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f)ue8to  que  no  la  exiftfi  la  tensión.  Este  esceso  de 
berza  no  es  un  defecto  para  la  calidad  de  la  resis- 
tencia, pero  es  perjudicial  para  la  del  sonido;  por- 
que no  basta  que  una  cuerda  resista  á  la  tensión 
que  se  quiere,  10  cual  constituye  sin  duda  su  pri- 
mera cualidad,  sino  que  es  necesario  también  que 
sea  blanda  y^  que  viore  convenientemente  para 
producir  sonidos  agradables:  estas  dos  cualidades, 
resistencia  y  pureza  de  sonido,  son,  pues,  indis- 
pensables para  que  pueda  considerarse  una  cuer- 
da como  buena.  Todavía  se  exige  una  tercera 
cualidad,  á  saber:  la  afinación  de  las  quintas  pa- 
ra los  instrumentos  cuyas  cuerdas  se  nieren  con 
708  dedos:  hablaremos  de  ello  mas  adelante. 

Acabamos  de  decir  que  una  tensión  de  7  y  Vs 
kilóaramos  basta  para  una  prima,  pero  si  esta  no 
puede  resistir  mas  que  esta  fuerza  precisamente, 
podrá  romperse  con  mucha  facilidad  por  causjB  de 
las  variaciones  bigrométricas.  La  esperiencia  ha 
demostrado  la  necesidad  de  que  una  cuerda  pue- 
da resistir  el  doble  casi  de  su  tensión  ordinaria, 
para  que  se  mantenga  muchos  dias  en  ua  instru- 
mento que  se  toque,  y  se  concibe  sin  esfuenro  al- 
guno que  cuantas  veces  se  hace  vibrar  la  cuerda, 
se  aumenta  su  tensión « Se  podrá,  pues,  estar  se- 

furo  de  tener'nrimas  de  buena  calidad  si  resisten 
una  tensión  de  15  kilogramos  (28.21  libras),  pe 
ro  si  pa%an  de  este  límite  pierden  en  sonido.  Esto 
se  comprende  fácilmente,  porque  siempre  que  una 
prima  sea  mas  resistente  que  otra  del  mismo  gro- 
sor, consistirá  en  que  tiene  mayor  densidad,  y  co- 
mo será  mas  tosca  ó  pesada,  so  vibración  na  de 
ser  mas  difícil.  Lo  propio  sucede  con  la  secunda  y 
la  tercera  ,  las  cuales ,  no  debiendo  esperimentar 
mayor  tensión  que  la  prima,  pueden  fabricarse 
con  intestinos  de  menos  resistencia:  asi  se  hacia 
en  Ñapóles  durante  los  primeros  meses  de  la  tem- 
porada. Pero  en  Francia,  en  que  la  fabricación  de 
las  cuerdas  gruesas  ha  adquirido  gran  perfección, 
se  matan  muy  pocos  corderos,  y  eso  tan  solo 
cuando  son  muy  jóvenes  todavía.  Llegada  la  época 
de  San  Juan,  los  corderos  pagan  los  mismos  de- 
rechos que  loa  carneros,  y  cesa  entonces  la  ma- 
tanza; pero  no  es  esta  la  única  causa  que  hay  pa- 
ra que  esto  suceda,  pues,  castrándolos,  se  consi« 
gue  sacar  una  ganancia  muy  regular  de  la  calidad 
de  sus  lanas:  iodo  el  año  se  matan  muchos  carne- 
ros en  Francia.  Los  intestinos  de  estos  son  gene- 
raímenle  bastante  gordos  y  con  ellos  pueden  fa- 
bricarse segundas  (4)  de  tres  hilos,  que  reúnen  las 
dos  cualidades  de  resistencia  y  biien  sonido.  El 

f;rueso  de  un  intestino  no  contribuye  á  su  mayor 
(lerza,  pues  tiene  mas  resistencia  uno  pequeño 
que  uno  gordo.  Esto  esplíca  por  aué  las  primas  de 
.  tres  hilos  son  mejores  que  las  ae  dos  y  esplica 
también,  como  las  segundas  de  tres  son  mejores 
que  las  de  seis. 

Hablaremos  ahora  de  la  afinación  de  las  quin- 
tas, que  todavía  es  una  de  las  ma\  ores  dificulta- 
des de  fabricación. 

Lo  que  se  llama  tripas  comprende  los  tres  in- 
testinos delgados,  el  duodeno,  el  yeyuno  y  el  ilion: 
estos  tres  intestinos  no  forman  mas  que  uno,  pero 
¿o  tiene  el  mismo  grosor  en  toda  su  longitud:  el  es- 
tremo  delgado  está  en  la  parte  del  duodeno  y  el 
grueso  en  la  parte  del  ilion;  de  aquí  resulta  que 
haciendo  una  cuerda  de  tres  hilos,  siempre  será 
un  poco  mas  recia  de  na  lado  aoe  de  otro,  resul- 
tando malas  quintas  de  esta  desigualdad  de  gro- 

(I )  Hay  mochos  departamentos  en  Frauda  en  aue  loa 
cameros  son  muy  pemieftos:  eslo  sucede  principalmente 
tu  ios  alredeOore^de  Lion  En  esta  ciudad  solo  m  fabri- 
can primas  de  tres  hilos. 


sor.  Este  incoovemente  no  eiiata  en  los  inttni- 
mentes  que  no  se  tocan  con  los  dedos,  como  en  el 
arpa;  por  eso  dichas  cuerdas  son  mas  fáciles  de 
fabricar  que  las  de  violin.  En  resumen,  una  cuer- 
da debe  tener  las  siguientes  cualidades  para  ser 
perfecta:  resistencia,  calidad  del  sonido,  afínacioa  ' 
de  las  quintas  para  los  instrumentos  que  se  tocaa 
con  los  dedos,  trasparencia  y  blancura.  Ahora  io' 
dicaremos  de  qué  modo  se  llenan  estas  coñdicio-> 
nes  por  los  medios  que  se  emplean  en  su  fabri- 
cación. 

Los  intestinos  se  compran  en  los  mataderos;  k» 
mismos  dependientes  de  la  fábrica  abren  k»  car- 
neros y  extraen  los  intestinos  todavía  calientes,  á 
fin  de  limpiarlos  de  las  materias  fecales.  Mientras 
los  intestinos  conservan  elcak>r  del  animal  )as  ma- 
terias fecales  ejercen  su  acción  sobre  ellos,  pero 
una  vez  ya  fríos  obran  sobre  las  membranas  (1),  j 
no  solamente  k)s  coloran  con  mayor  á  menor  fuer- 
za, sino  que  las  corroen  hasta  el  punto  de  perder 
su  resistencia  en  k»  puntos  aoe  están  impregna- 
dos, por  coya  razón  es  inoispensable  vaciark» 
cuanoo  todavía  están  calientes*  Consegukio  esU), 
el  obrero  lia  los'  intestinos  7  en  este  estado  se  lle- 
van á  la  fábrica:  se  hacen  atados  ó  paquetes  de 
diez,  y  se  sumergen  en  agua  corneóte  por  espacio 
de  doce  horas.  Guando  no  hay  rio  en  las  inmedia- 
ciones, se  meten  en  cubos  de  agua  de  pozo  en  que 
se  echan  2  gramos  de  carbonato  de  soaa  para  cada 
litro.  Después  de  esta  maceracion,  se  raspan  oso 
á  uno  con  una  caña  los  intestinos  sobre  una  plan- 
cha, cuya  operación  tiene  por  objeto  separar  la 
membrana  mucosa  y  la  perítoneal;  el  intestino  qao- 
da  reducido  á  Vto  ^®  '^  volumen,  porque  soto  que- 
da la  membrana  muscular  y  una  parte  de  Ui  ce- 
lular. LoF  intestinos  se  colocan  en  seguida  en  unos 
lebrillos,  y  para  cada  diez  se  vierte  sobre  2  litroi 
de  agua  de  potasa  que  marquen  2*  de\  pesa-sal  [tí; 
en  seguida  se  toman  uno  á  uno  loa  iolestinos  y  se 
les  apríeta  con  los  dedos  con  objeto  deeetraerles 
lo  que  puede  haber  quedado  de  la  membrana  ce- 
lular y  todos  los  filamentos  que  no  se  habían  sepa- 
rado por  la  acción  del  raspador.  Para  esta  opera- 
ción se  toman  los  intestinos  de  un  lehrilk)  cok)Ci- 
do  á  la  izquierda  del  opera  río  y  se  pasan  á  otro 

3ue  tiene  á  la  derecha,  que  contiene  también  agua 
e  potasa:  se  repite  tres  veces  en  on  mismo  dia, 
con  intervalo  de  tres  horas.  Luego  se  pasa  el  dedo 
por  ellos  en  seco.  Se  entiende  por  pasar  en  seco 
cuando  no  queda  agua  de  potasa  eo  el  lebrillo  de 
la  derecha,  después  se  muda  este  ft  la  izquierda, 
y  se  pasa  por  quinta  vez  el  dedo  en  agoa  de  pota- 
sa de  30:  en  \o8  dias  sucesivos  continúa  la  misna 
operación,  una  vez  en  seco  y  otra  coo  agua,  por 
mañana  y  tarde,  teniendo  cuidado  de  ir  aomea- 
tando  un  grado  de  fuerza  á  cada  peso  hasta  llegar 
á  )6«  el  pesa-sal,  ó  lo  aue  viene  a  ser  k)  mismo,  i 
i  y  Vs^  oel  areómetro  ae  Baumé:  llegado  este  ca- 
so, los  intestinos  están  ya  bastante  adelgazados  y 
se  puede  con  ellos  trabajar  las  cuerdas,  pero  aatei 
seliace  preciso  elegirlos,  y  esta  es  la  operacioB 
que  pide  mayores  cuidados. 

Reunidos  todos  los  intestinos  finos  susceptibles 
de  formar  prímas  de  tres  hilos,  se  van  separaoda 
á  un  kdo  los  que  tienen  un  grueso  desigsal.ya 

(I)  Los  Intestinos  te  composen  de  tres  BenhnBsi 
moy  distintas,  la  mooosa,  la  moscolar  y  la  periloMai,7 
de  una  cuarta  que  no  es  ausoeptible  de  scpArarsetUasa- 
da  la  celular./ 

(1 )  El  peta-fst  de  que  hablamos  cstA  construido  de  U 
misma  manera  que  el  areómetro  de  Baumé.  con  la  nota 
diferenela  que  cada  grado  de  este  st  divide  en  diei  par- 
tes on  el  pesa-sal. 
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otro  todos  aquellos  que  de  im  estremo  á  otro  tie-  < 
Den  el  mismo  grosor.  Se|)éran8e  laego  los  blancos  \ 
de  los  de  color,  con  objeto  de  hacer  con  estos 
cuerdas  encamadas  ó  acoles,  y  también  se  apar- 
tan al  mismo  tiempo  para  destinarlos  para  terce- 
ras de  viotin  y  cuerdas  gruesas  de  harpa.  Coló- 
canse  estas  diversas  clases  en  lebrillos  separados 
y  quedan  preparadas  para  el  torcido. 

Las  cuerdas  se  tuercen  en  telares  que  tienen 
una  longitud  de  cerca  de  tres  cuerdas  de  ^iolin: 
generalmente  se  hacen  ¿  la  vez  tres  cuerdas,  por 
cuya  raion  tienen  una  rueda  con  dos  corchetes  ó 
gancbitos. 

Se  atan  los  intestinos  á  una  pequefia  clavija, 
que  se  engancha  é  uno  de  los  corchetes  de  la  rue- 
oa:  se  pasan  luego  los  intestinos  por  otra  claTtia 
que  tiene  el  telar  al  otro  estremo,  se  cortan  á  la 
distancia  conveniente,  y  después  de  haberlo  atado 
é  otra  clavija,  se  engancha  esta  al  segundo  cor- 
chete de  la  rueda.  Se  hace  dar  é  esta  ocho  ó  diez 
vueltas,  y  como  la  rueda  {(rande  hace  mover  los 
pequefios  rodetes,  que  reciben  treinta  veces  ma« 
yor  torsión  qne  ella,  resulta  que  las  cuerdas  su- 
irun  una  torsión  de  algunos  centenares  de  vueltas. 

Una  vez  torcida  la  cuerda,  se  sacan  las  dos  pe- 
quefias  clavijas  que  se  colocan  en  los  agujeros 
practicados  en  el  telar,  y  se  empieza  á  torcer  otra 
cuerda,  basta  qne  el  telar  está  completamente 
lleno  por  ambos  lados.* 

Al  torcer  las  cuerdas,  es  preciso  colocar  los 
intestinos  de  modo  que  un  estremo  grueso  haga 
parata  con  otro  delgado,  el  tercero  se  elige  entre 
aquellos  que  tengan  mayor  regularidad  en  toda 
su  ostensión.  Guando  un  telar  esté  completamen- 
te lleno,  se  traslada  al  cuarto  del  azufre,  donde 
al  fin  de  cada  dia,  sé  prende  fuego  é  este  cuerpo, 
teniendo  cuidado  de  tapar  y  cerrar  todas  las  aber- 
turas de  la  puerta  con  tierra  arcillosa.  Esta  opera- 
ciott  tiene  por  objeto  blanquear  las  cuerdas:  se 
emplea  en  ella  ordinariamente  la  flor  del  azufre, 
no  teniendo  la  cantidad  quemada  ninguna  influen- 
cta  sobre  el  blanqueo.  Se  cuida  por  economía  de 
no  gastar  mucha,  supuesto  que  oo  puede  arder 
sino  en  razón  del  volumen  de  aire  contenido  en  el 
azufrador.  8i  se  pusiera  gran  cantidad  de  azufre, 
se  liquidana  y  se  convertiría  en  una  pérdida  para 
el  fiíbricante.  Al  quemarse  el  azufre,  se  combina 
con  el  oxígeno,  y  da  lugar  é  la  formación  del  ácido 
suHuroso,  que  tiene  la  propiedad  de  blanquear 
tsdus  las  materias  animales.  La  cantidad  de  azu* 
fire  que  puede  emplearse  es  ordinariamente  de  95 
gramos  (cerca  de  J  onza)  para  una  pieza  de  9  me- 
tros cúbicos. 

A  la  maAana  siguiente  se  sacan  las  cuerdas 
del  azufrador;  se  las  deja  secar  un  poco,  se  las 
hace  sufrir  otra  fuerte  tensión  y  en  seguida  se  pro- 
cede á  la  fricción:  esta  operación  se  verifica  reo- 
Diendo  sobre  cinco  cuerdas,  y  enroscando  á  este 
mazo  una  de  crin:  el  operario  toma  el  rollo  de 
esta  T  con  él  frota  unas  cincuenta  veces  las  cuer- 
das de  uno  á  otro  estremo,  cuidando  de  moiarlas 
dos  ó  tres  veces  con  una  esponja  empapadia  en 
a^a  de  potasa:  este  trabajo  tiene  por  objeto  lim- 
piar y  desenarasar  perfectamente  las  cuerdas:  se 
,  sacan  luego  las  de  cria,  y  con  una  esponja  se  lim-: 
pian  períectamente.  después  se  pasa  la  otra  espon- 
ja mojada  por  todas  las  cuerdas  y  coando  se  han 
practicado  todas  estas  operaciones  se  vuelve  á 
meter  el  telar  en  el  azufrador  al  dia  siguiente  se 
sacan  de  él,  se  retuercen  de  nuevo  las  cuerdas, 
sa  dejan  secar  perfectamente  y  se  cortan;  hecho 
esto  se  arrollan  una  sobre  otra  en  forma  cilindrica 
7  se  forman  paquetes  de  treinta,  en  cuya  forma 


se  entregan  al  comercio,  después  de  haberlas  un- 
tado con  un  poco  de  aceite  de  oliva  de  calidad  su- 
perior: como  el  aceite  tiene  el  inconveniente  de 
volverse  rancio,  es  preferible  no  usarle;  aunque 
puede  impedirse  esto  afiadiéodole  cosa  de  una 
centésima  parte  de  su  peso  de  esencia  de  laurel. 

Las  primas  de  violin  generalmente  no  se  pu-  ^ 
len.  pero  sí  todas  las  demás  cuerdas  antes  de  cor- 
tarlas* después  que  ya  están  perfectamente  secas, 
se  coloca  el  telar  en  posición  horizontal  sobre 
dos  banqnillos;  y  por  medio  de  una  tira  de  lienzo 
que  forma  pliegues,  se  coloca  una  cuerda  en  cada 
uno  de  ellos  en  número  de  diez  ó  doce,  se  echa 
un  poco  de  piedra  pómez  en  polvo  ó  vidrio  ma- 
chacado con  un  poco  de  aceite  de  oliva,  se  aprieta 
todo  fuertemente  con  la  mano  y  se  frotan  las  cuer- 
das á  lo  largo:  después  se  cortan  y  se  forman  con 
ellas  paquetes  como  con  las  primes. 

Las  cuerdas  rojas  ó  azules  para  harpa  se  tuer- 
cen del  mismo  moKJo,  sin  otra  diferencia  que  tefiir 
los  intestinos  de  encarnado  ó  azul,  según  se  quie- 
re. Elígense  las  mas  oscuras  para  tefiirla?  de 
azul. 

Este  color  se  prepara  con  tornasol  de  Holán 
da  desleído  en  agua  de  potasa  á  un  grado  de 
areómetro  de  Baumé,  se  filtra  el  color  y  se  da  con 
él  á  los  intestinos,  teniendo  cuidado  de  revolverlo 
para  que  penetre  bien:  es  preciso  usar  una  tinta 
mas  ciara  en  las  cuerdas  gordas,  asi  como  es  ne- 
cesario no  aproximar  las  cuerdas  azules  al  azn- 
frador.  pues  se  volverían  rojas,  supuesta  la  pro- 

Í)iedad  que  tienen  los  ácidos  de  cambiar  en  rojo 
os  colores  azules  vegetales  (4;;  he  aqui  por  qué 
la  mayor  parte  de  las  cuerdas  azules  se  vuelven 
encarnadas,  sobre  todo  si  no  se  ha  tenido  cuidado 
de  aisl9rlas  de  las  que  han  sido  azufradas. 

El  rojo  se  prepara  con  residuos  de  cochinilla 

3oe  se  hacen  hervir  en  agua  de  potasa  á  un  grado 
el  areómetro  de  Baumé,  se  filtra  y  se  tifien  los 
intestinos  de  que  se  quieren  hacer  las  cuerdas  en- 
carnadas, teniendo  cuidado  de  hacer  el  color  un  po- 
co mas  claro  cuanto  mas  gruesa  es  la  cuerda,  ope- 
ración muy  sencilla  siendo  el  color  moj  pronuncia- 
do: se  puede  debilitar  según  se  quiera  con  agua 
de  potasa. 

Las  cuerdas  encamadas  resisten  el  azufre  del 
mismo  modo  que  las  blancas,  y  adquieren  por 
efecto  de  los  ácidos  un  matiz  mas  vivo  y  bri- 
llante. 

Pasaremos  á  hablar  de  los  medios  que  dan  á 
conocer  á  la  simple  vista  la  buena  calidad  de  las 
cuerdas. 

Las  primas  deben  ser  trasparentes,  perfecta- 
mente iguales  vde  un  grueso  regular:  no  deben 
ser  demasiado  olancas,  porque  esto  probaria  que 
proceden  de  corderos  muy  jóvenes,  y  cuando  se 
comprime  ó  aprieta  con  la  mano  un  paquete  debe 
presentar  la  nnsma  elasticidad  que  si  fuera  un  re- 
sorte de  acero.  Puede  darse  á  Jas  cuerdas  cierta 
inflexibilidad  usando  en  su  fabricación  de  algunas 
sales  que  tengan  per  base  la  alúmina,  pero  se  rom- 
pen con  facilidad  al  comprímir  el  paquete,  no  tie- 
nen la  suficiente  suavidad  y  no  recuperan  su  an  • 
teríor  posición  cilindrica;  ademas,  cambian  de 
color  cuando  se  las  apríeta;  luego  siempre  serán 
sefialesde  la  buena  calidad  de  una  cuerc»,  el  ne 
cambiar  de  color  y  el  volver  á  tomar  desde  luego 
su  forma  cilindrica. 

il)  Cuaná«  Its  eiierdtt  aiulei  66  bao  vimIc*  encama- 
da», te  pueda  hacer  qoe  adquiera»  de  ouevo  s»  color 
primitivo  etponiéDdoIat  al  vapor  de  amoniaco,  operados 
que  M  hace  con  gran  facilidad  en  enalquicra  Yasiia  á 
bote  cerrado. 
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Las  segundas  y  lerceras,  por  el  contrario,  de- 
ben ser  muy  blancas,  Irasparenles  y  muy  blandas 
al  conípnmir  un  paquete  de  ellas,  pero  no  deben 
cambiar  de  color,  ni  dejar  de  adouirir  prontamen- 
te su  primitivo  estado  cilindrico:  la  poca  flexibili- 
dad de  estas  cuerdas,  indica  que  se  han  hecho 
con  intestinos  demasiado  resistentes,  en  cuyo  ca- 
so producirán  un  sonido  de  mala  calidad,  confor- 
me 4  lo  que  anteriormente  (jejamos  espuesto. 

Las  cuerdas  deben  conservarse  en  boles  de 
hoja  de  lata,  que  se  abrirán  lo  menos  posible. 

Los  bordones  propiamente  dichos,  tienen  ge- 
neralmente seda  en  su  interior:  se  hacen  con  un 
torno  de  construcción  sencilla:  retorcida  la  cuer- 
da por  ambos  estremos  ¿  la  vez,  viene  áarrrollar- 
se  en  ella  el  hilo  metálico  por  efecto  de  la  torsión 
que  recibe  dicha  cuerda  por  los  dos  lados. 

Cnerda*  úe  láilcos.  Véase  tripería. 

Caerno.  (AL  é  ingl.  korn,  fr.  corne.)  El  cuer- 
no procede  principalmente  de  los  bueyes,  vacas, 
búfalos,  cabras  y  carneros.  Es  una  sustancia  me- 
dianamente dura,  flexible,  masd  menos  traslúci- 
da; su  color  tiene  varios  matices,  desde  el  blanco 
y  el  pardo  amarillento  hasta  el  negro;  se  ablanda 
en  agua  hirviendo  sin  alterarse,  podiendo  enton- 
ces doblarse  y  comprimirse  fácilmente  y  hasta 
soldarse  consigo  mismo.  Estas  propiedades  per- 
miten emplear  el  cuerno  en  una  porción  de  obras 
de  torno,  cajas  para  tabaco,  peines,  etc.  La  con- 
cha de  tortuga  posee  propiedades  análogas;  pero 
se  distingue  fácilmente  del  cuerno  en  que  este 
ofrece  una  tinta  uniforme  y  la  concha  está  cubier- 
ta de  manchas  de  colores  mas  ó  menos  subidos. 

La  primera  operación  que  se  hace  sufrir  al 
cuerno,  consiste  en  desembarazarlo  de  su  núcleo 
interior,  lo  que  se  ejecuta  macerándolo  mas  ó  me- 
nos tiempo  en  agua  fria,  según  la  estación;  luego 
se  le  golpea  sobre  un  pedazo  de  madera  soste- 
niéndolo por  la  punta;  el  núcleo  sale  por  sí  mismo. 
Con  una  sierra  se  quita  la  punta  de  los  cuernos, 
asi  como  la  l>ase  ó  cuello  cuando  esta  parte  es  al- 
go defectuosa.  Las  puntas  se  \enden  en  estado 
natural  á  los  fabricantes  de  puflos  de  bastones  y 
paraguas,  etc.  En  seguida  se  reblandecen  los 
cuernos,  macerándolos  primero  por.  espacio  de 
muchos  dias  en  agua  fria,  metiéndolos  después  en 
una  caldera  de  agua  caliente  en  donde  se  dejan 
algunas  horas.  Se  sacan  de  la  caldera  de  dos  en 
dos,  se  ensartan  en  los  dos  brazos  de  unas  largas 
pinzas,  se  calientan  con  igualdad  eu  una  llama 
clara  y  se  parten  de  arriba  abajo,  cuando  todavía 
conservan  el  calor,  con  una  cuchilla  ó  podade- 
ra. Una  vez  abiertos  los  cuernos ,  se  cogen  los 
bordes  ó  labios  de  la  cortadura  con  unas  pinzas 
planas  y  se  estienden  calentándolos  de  tiempo  en 
tiempo  en  una  llama.  En  seguida  se  prensan  entre 
planchas  de  hierro  bruAido las  láminas  de  cuerno, 
después  de  haber  mojado  los  dos  trozos  para  que 
no  se  desprendan  y  se  las  deja  enfriar  á  una  pre- 
sión moderada;  cuando  el  cuerno  está  ya  frió  se 
saca  déla  prensa  ^y  se  mete  en  agua  fria  por  espa* 
cío  de  algunos  minutos. 

Las  operaciones  que  preceden  constituyen  el 
prensado  en  blanco.  El  cuerno  conserva  Ja  apa- 
riencia esterior  que  poseia  en  so  estado  natural; 
presenta  ademas  algunas  venas  blancas  y  opacas 
mezcladas  en  sitios  que  antes  eran  mas  ó  menos 
diáfanos  y  puede  servirpara  fabricar  objetos  que  no 
han  de  ser  pintados  ó  en  los  cuales  no  es  condi- 
ción esencial  la  trasparencia:  esta  es  generalmen- 
te la  única  operación  que  se  hace  sufrir  á  los  cuer- 
nos de  búfalo. 

El  prensado  en  verde t  que  tiene  por  objeto  au- 


mentar la  transparencia  del  cuerno,  solo  puede 
ejecutarse  en  los  que  naturalmente  son  blaucos: 
en  vano  se  trataría  de  aplicar  esta  operación  álos 
cuernos  negros,  en  el  lodo  ó  en  parte;  siempre 
permanecerían  opacos.  Se  principia  por'  calentar 
el  cuerno  preparado  al  blanco  á  fuego  de  carbón 
de  leña;  después,  por  medio  de  instrumentos  de 
forma  conveniente,  se  raspan  y  se  cortan  las  par« 
tes  ennegrecidas  por  el  humo  de  la  leña;  se  lim- 
pian las  partes  mas  recias  inmediatas  á  las  grie- 
tas hasta  la  profundidad  á que  se  puede  penetrar, 
asi  como  las  ven  as.  negras  mas  profundas;  se  cor- 
tan los  labios  ó  bordes  que  principian  á  agrietarse 
y  que  el  prensado  en  verde  podría  hacer  que  con- 
tinuaran abriéndose  porel  interior  déla  lámina;  en 
una  palabra,  se  quita  todo  lo  que  pudiera  ocasio- 
nar Ulta  de  transparencia.  Terminada  esta  ope- 
ración, se  reblandecen  los  cuernos  en  agua  fría  por 
espacio  de  uno  ó  dos  dias  y  luego  algunas  horas 
en  agua  caliente  á  menos  de  100«,  teniendo  cui- 
dado de  sostenerlos  en  posición  plana,  bien  coo 
pinzas,  bien  con  cualquiera  otro  medio  para  impedir 
que  recobren  su  forma  prímiti  va .  Al  salí  r  del  agua  ca- 
liente,se  prensan  loscuemosentreplancbasdeh¡e^ 
ro  desigualmente  calientes,  es  decir, quelas  plan- 
chas mas  calientes  estén  en  contacto  por  cada  lado 
con  la  parte  interior  de  dos  cuernos  yUsplanctiaa 
menos  calientes  con  las  partes  esteriores.  Antes 
de  prensar  los  cuernos,  se  introducen  en  sebo 
derretido  ó  grasa  caliente,  de  cuyas  sustancias 
se  pone  cierta  cantidad  entre  las  planchas  de  bier- 
10  según  se  van  colocando.  Cuando  se  han  arre- 

Slado  las  planchas,  se  prensan  fuerte  pero  gr«- 
ualmente  y  se  dejan  enfriar.  Después  ae  un  en- 
friamiento completo,  se  sacan  los  cuernos  de  en- 
tre las  planchas  de  hierro,  teniendo  la  precaocíott 
de  ponerles  encima  alguo  peso  para  que  notoineo 
su  antigua  fornta.  Si  hay  que  prensar  grao  canti- 
dad de  cuernos,  y  tiene  que  hacerse  por  consi- 
guiente en  varías  veces,  se  sacan  antes  de  enfriar- 
se completamente,  y  se  colocan  entre  plaooba» 
frías  en  donde  concluyen  de  perder  todo  el  calor 
que  conservan. 

En  este  estado,  el  cuerno,  cuyo  esteríores 
pardo  sucio  mas  ó  menos  oscuro,  ha  adquirido 
una  transparencia  que  se  manifiesta  cuando  sepo« 
ne  al  trasluz  y  llega  á  ser  completamente  visible 
después  de  raspado  y  bruñido. 

Para  fabricar  el  cuerno  de  linterna,  se  eligen 
los  cuernos  mejores  y  mas  blancos,  principalmen- 
te los  de  cabras  y  comeros.  Se  preparan  del  mis- 
mo modo  queaoabanK>s  de  manifestar  y  se  divi- 
den en  láminas  de  dos  ó  tres  hojas  de  espesor, 
bieu  con  un  cincel  de  acero,  sobre  el  que  se  pepo 
algunos  martillazos,  bien  con  un  cincel  circularoo- 
rízontal  muy  fino,  animado  de  un  movimiento  de 
traslación  igualn^nte  horizontal.  Los  cuernos  de 
animalea  muy  jóvenes,  que  solo  tienen  4  ó  S  milí- 
metros de  espesor,  no  sirven  para  esta  operadoo. 

Para  pulimentar  las  hojas  partidas  con  arreglo 
á  lo  que  acabamos  de  decir,  se  colocan  unas  dei- 
pues  de  otras  en  una  especie  de  cuadro  metálico, 
de  iguales  dimensiones  que  las  hojas  que  vana 

f alimentarse,  unas  planchas  de  cobre  deSóSmi- 
ímetros  de  espesor,  muy  lisas  por  ambas  caiis, 
y  las  referidas  hojas  ó  láminas  de  cuerno;  las  dos 
planchas  de  los  estremos  son  mucho  mas  recias 
que  las  otrajs  y  el  cuadro  puede  contener  una  do- 
cena de  láminas  dispuestas,  según  se  ha  dicho, 
entre  las  planchas  de  cobre.  Se  prensa  todo,  y 
con  bastante  fuerza  entre  planchas  calientes  de 
hierro.  En  lugar  de  hacer  uso  de  estas  planchasca- 
lientes,  será  jnejor  meterlas  todas  en  agua  calien- 
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to  primero  ^r  luego  en  agua  fría.  De  este  roodp'^fte 
obiieoeD  hojas  perfectamente  brafiidas,  sobré  las 
cuales  basta  pasar  con  la  palma  de  la  mano  on  po- 
co de  blanco  de  España  ó  una  modeca  de  lana,  y 
quedan  secas  en  segnida. 

Cuando  se  aoieren  tener  hojas  de  mayores  di- 
roenaio^  quelas  que  da  naturalmente  él  cuerno 
del  animal,  se  unen  muchos  pedazos  por  medio  de 
una  operación  que  toma.el  nombre  de.  soldadura, 
aun  cuando  no  se  necesita  emplear  cuerpo  alguno 
intermedio,  como  sucede  con  la  soldadura  ordina- 
rín  de  los  metales.  Es  preciso  ablandar  en  agua 
hirviendo  las  hojas  de  cuerno  sostenidas  entre 
unos  listoncillos  de  madera,  con  objeto  de  que  no 
ae  doblen,  y  dejarlas  enfriar  antes  de  quitar  dichos 
listoncillos.  Se  cortan  en  bisel  las  partes  que  de- 
ben onirfte,  haciendo  uso  para  ello  de  un  instru- 
mento bien  cortante,  y  cuidando  de  no  tocar  con 
los  dedos  ó  con  ^Igon  cuerpo  graso  en  los  biseles: 
estos  se  cplocan  unos  sobre  otros,  nftoteniéndo- 
los  sujetos  en  esta  posición  por  medio  de  unos  hi- 
los hasta  que  la  nmion  se  haya  efectuado  por  com- 
pleto, ó  meior  todavía,  encolando  enferma  de  cruz 
unas  tiras  de  papel,  cuyo  procedimiento  tiene  la 
'ventaja  de  no  dejar  señal  de  ninguna  especie  so- 
bre el  cuerno  despoe^  de  la  soldadura.  Exigiendo 
la  forma  de  las  piezas  diferentes  modos  d^  com- 
presión, debe  dejarse  esta  parte  al  criterio  del 
soldador;  para  esta  Operación  se  usan  espinzas 
planas  de  cobre,  de  dimensiones  convenientes;  se 
dejan  calentar  hasta  que  tienen  la  temperatura 
necesaria  y  que  solo  la  práctica  puede  dar  á  cono- 
cer. Entonces  se  colocan  entre  las  paletas  calien- 
tes de  las  espinzas  las  piezas  que  tienen  que  sol- 
darse, y  seaprietan  con  un  tornillo.  También  pue- 
de hacerse  uso,  cuando  las  dimensiones  de  la  hoja 
son  considerables,  de  una  prensa  y  de  dos  láminas 
de  cobre  convenientemente  cahentes.  Luego  se 
deja  enfriar  el  cuerno,  se  saca  de  la  prensa  y  se 
mete  en  agua  fria.  Después  se  raspa  la  soldadura 
con  un  raspador  muy  fino,  teniendo  cuidado  de  di- 
rigir ni  principio  dicho  instrumento  en  la  dirección 
que  tensa  la  hoja,  cayo  bisel  caiga  encima-  de 
otro  modo  seria  fácil  se  desprendieran  ambas  par- 
tes. Coando  las  hojas  tienen  un  mismo  nivel  pue- 
de ya  llevarse  el  raspador  en  todas  direcciones. 
Por  último,  se  suaviza  la  pieza  con  piedra  pómez 
muy  ñna  y  se  bruñe  con  trípoli  de  Venecia  per- 
fectamente molido  y  lavado. 

Para  producir  en  el  cuerno  algunas  manchas 
que  le  den  la  aparíencia  de  concha,  se  moja  atre- 
chos con  disoluciones  metálicas,  cuya  naturaleza 
varía  según  el  color  de  las  manchas  que  se  quiere 

3ne  salgan:  para  el  rojo  se  emplea  una  disolución 
^oro  en  agua  regia;  para  el  negro  una  de  nitrato 
de  plata;  para  el  pardo  se  usa  una  disolución  ca- 
liente de  nitrato  de  mercurio;  también  se  produce 
este  color  aplicando  á  trechos  sobre  el  cuerno  una 
pasta  ó  papilla  compuesta  de  lita rgi río  disuelto 
con  una  solución  de  potasa,  después  de  haberla 
calentado  por  algún  tiempo.  El  color  es  mas  ó  roe- 
nos  fuerte,  se^un  sea  mayor  ó  menor  la  cantidad 
de  álcali  y  el  tiempo  que  se  deja  la  papilla  sobre 
el  cuerno.  Una  disolución  de  añil  en  ácido  sulfúrico, 
asi  como  una  decocción  de  palo  del  Brasil,  azafrán 
ó  do  berberíz,  pueden  igualmente  dar  el  color  par- 
do. Después  de  haber  usado  cualquiera  de  estas 
sustancias,  se  deja  macerar  el  cuerno  por  espacio 
de  doce  horas  en  una  disolución  concentrada  de 
alambre  y  vinagre. 

En  Francia,  Holanda  v  Austria,  los  fabricantes 
de  peines  y  los  torneros  de  cuerno  aprovechan  las 
virutas  y  torneaduras  del  cuerno  y  de  la  concha 
TOMO  II. 


para  hacer,  por  medio  de  la  presión,  botones,  ca- 
jas para  el  tabaco  y  otros  objetos.  Llenan  de  viru- 
tas un  molde  de  latón  con  sus  correspondientes 
abrazaderas  de  hierro,  y  lo  colocan  en  una  prensa 
entre  dos  planchas  muy  calientes  de  hierro:  el 
molde  entra  eé  calor  poco  á  poco,  y  á  medida  que 
las  virutas  que  contiene  se  van  ablandando,  se 
da  gradualmente  mayor  fuerza  á  la  presión,  hasta 
que  quedan  completamente  soldadas  y  adquieren 
exactamente  la  forma  del  molde:  luego  se  deja  á 
éste  que  se  enfríe  por  sí  solo  ó  se  mete  en  agua 
fria,  se  separan  las  dos  partes  del  molde  y  se'  sa- 
can las  virutas  completamente  soldadas  y  forman- . 
do  una  masa  compacta.  Este  método  puede  em- 

{)learBe,  bien  con  las  virutas  de  cuerno,  bien  con 
as  de  concha,  bien,  por  último,  con  una  mezcla  de 
ambas  clases,  lo  que  tiene  la  ventaja  de  producir 
una  materia  menos  frágil  que  la  coocha.  Las  viru- 
tas de  cuerno  exigen  para  soldarse  una  tempera- 
tura mas  elevada  que  las  de  la  concha.  Tanto  en 
esta  operación  como  en  la  de  soldar,  debe  tenerse 
cuidado  de  no  tocar  el  cuerno  con  los  dedos  ó  con 
algún  cuerpo  graso,  lo  cual  daría  lugar  á  solucio'^ 
nes  de  continuidad  en  la  soldadura  de  los  frag- 
mentos. 

Para  hacer  un  anillo  de  cuerno,  se  corta  un 
pedazo  de  éste  en  forma  de  herradura,  y  poCo  mas 
ó  menos  de  las  dimensiones  que  debe  tener.  Se 
calienta  con  objeto  de  ablandarlo,  y  se  cortan  los 
dos  estremos  con  el  sacabocados,  dándole  la  for- 
ma de  una  ensambladura  ó  cola  de  milano,  y  se 
deja  enfriar  teniendo comprímida  la  pieza;  se  ca- 
lienta de  nuevo  para  cerrar  la  unión,  y  cuando  la 
soldadura  se  ha  bocho  con  esmero,  es  casi  impo- 
sible determinar  el  sitio  en  donde  se  halla. 

Los  mangos  de  cuchillos,  tenedores  y  otras  pie- 
zas análogas,  se  componen  de  dos  partes  que  se 
reblandecen  con  auxilio  del  calor,  practicándose 
en  ellas,  por  la  presión  de  materias  calientes,  al- 
gunos cortes  ó  nguras,  etc.;  se  calientan  después 
nuevamente  y  se  procede  luego  á  soldarlas  por 
medio  de  presión. 

Los  botones  de  cuerno  para  cajones,  que  lle- 
van un  eje  metálico  ó  un  tornillo,  se  hacen  igual- 
mente en  dos  partes  que  se  trabajan  separada- 
mente; la  parte  postenor  tiene  un  agujero  por  don- 
de penetra  el  eje:  este  termina  con  un  disco  me- 
tálico que  se  introduce  éntrelas  dos  caras  del  bo- 
tón, el  cual  se  soldará  según  acabamos  de  decir: 
para  hacer  mas  íntima  la  soldadura,  se  practica  en 
la  parte  anterior  del  botón  una  ranura  anular,  en 
la  cual  encaja  su  resalte  corespondiente,  abierto 
en  la  parte  posterior.. 

€iicr«.  Véase  cuaTioo. 

C«ero«  cliar4l«d««.  El  cuero  charolado  du- 
ra mas  tiempo  y  conserva  mejor  su  frescura  oue 
el  ordinarío,  es  impermeable  al  agua,  puede  do- 
blarse y  manejarse  sin  echarse  á  perder,  y  es  sus- 
ceptible de  ser  lavado  con  agua.  Pero  no  todos  ios 
cueros  charolados  tienen  estas  cualidades,  porque 
suelen  fabricarse  sin  cuidado,  y  los  hay  que  se 
desconchan,  grietean  y  abren  fácilmente.  Esplica- 
remos  sucintamente  su  fabricación. 

El  charolado  de  los  cueros  comprende  dos  ope- 
raciones diferentes,  á  saber: 
1.^    El  aderezo  del  cuero. 
%.^    El  chcLTolado  propiamente  dicho. 

La  operación  del  aderezo  sirve  para  tapar  los 
poros  del  cuero  y  apomazarlo,  á  nn  de  dejar  ei 
tondo  en  disposición  de  recibir  el  barniz. 

En  el  charolado  se  trata  de  obtener  una  capa 
flexible,  bríllante,  duradera  é  inalterable  por  la 
fríccioo.  J 
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La  oomposicioo  délos  aderezos  y  la  del  barniz 
son  por  coosigaiente  diferenles. 

Bn  los  aderezos  se  ¡ocorporaa  nutterias  pulve- 
rulentas que  puedaa  tapar  los  poros  del  cuero, 
como  tiza,  ocres,  negro  de  humo,  etc. 

En  el  charol,  por  el  contrario,  no  deben  em- 

Elearse  materias  que  alteren  su  trasparencia  v 
rillo. 
La  base  de  los  aderezos  y  del  barniz  os  el  acei- 
te de  linaza  secante  y  reducida  á  estado  siruposo 
por  medio  de  una  ebullición  prolongada. 

Composición  de  los  aderezos  para  un  hectolitro 
(498  cuartillos)  de  aceite  de  linaza. 

Albayalde..  .    40 kilogramos  (24.7  libras.) 
Litargirio. .  .  Id. 

Se  hace  cocer  hasta  consistencia  de  jarabe. 

Preparando  asi  el  aderezo,  se  mezcla  con  ocres 
ó  con  creta,  según  la  firmeza  de  la  píel«  y  se  es- 
tiende con  una  raspadera  de  acero  sobre  la  flor  ó 
sobre  la  carnaza,  según  las  necesidades  de  la  fa- 
bricación. 

Después  de  tres  capas  sucesivas ,  dadas  en  in* 
térvalos  de  varios  dias ,  á  fin  de  que  cada  capa 
tenga  tiempo  desecarse,  se  apomaza  y  después  se 
aplican  algunas  capas  mas  de  aderezo  hasta  qne  la 
piel  está  cubierta  con  igualdad;  se  apomaza  de 
nuevo  y  se  repiten  estas  dos  operaciones  hasta 
que  el  fondo  esté  bien  liso  sin  formar  ana  capa 
muy  espesa,  y  baste  sin  embargo  para  impedirqoe 
se  infiltre  luego  el  charol  en  la  piel. 

Terminado  el  aderezo,  se  dan  con  oa  pincel  fí< 
no  cuatro  ó  Cinco  capas  de  la  misma  mezcla  ante- 
rior, pero  sin  matenas  terreas,  se  tiñe  con  negro 
marfil  molido  muy  fino,  y  se  deslié  con  esencia  de 
trementina,  para  facilitar  su  aplicación  en  capas 
rpuy  delgadas.  Esta  operación  sirve  para  dejar  un 
fondo  liso  y  ilexible  para  recibir  el  cnarol. 

Cada  una  de  estas  capas  se  seca  en  la  estufa 
donde  los  cueros  se  cuelgan  por  medio  de  varitas 
de  cornejo. 

.  Cuando  las  capas  están  bien  secas  se  bruñe 
con  una  muñeca  de  lana  y  piedra  pómez  en  polvo 
irñpalpable. 

Entonces  se  procede  al  charolado. 

El  charol  se  compone  con  el  aderezo  antes  ci- 
tado, barniz  de  copal,  betún  de  Jadea,  azol  de 
Prusia  ó  negro  de  marfil  molidos  con  aceite  de  li- 
naza secante  cortada  con  esencia  de  tren^ntina. 
Se  usan: 

iOO.  partes  en  peso  de  aderezo. 
a  de  bttun  judaico. 
5  de  barniz  craso  de  copal, 
i  O  de  esencia  de  trementina. 

Primero  se  pone  á  cocer  el  aderezo  con  el  be- 
tún; so  añade  ei  barniz  y  luego  la  esencia  agitan- 
do mucho. 

El  betún  puedo  sustituirse  con  la  misma  canti- 
dad de  azul  ae  Prusia  ó  de  negro  de  marfil. 

Antes  de  usar  el  charol  necesita  reposar  de  dos 
á  tres  semanas  en  parage  caliente. 

Deben  iom'arse  las  mayores  precauciones  an- 
tes y  después  del  charolado  para  evitar  la  adhe- 
rencia del  polvo  á  los  cueros.  Se  pueden  colgar  en 
la  eétufa  ó  clavarlos  sobre  tablas  hacia  abajo,  ó  co- 
locarlos en  cajones  que  se  abran  hacia  faera  de  la 
estufa. 

La  temperatura  de  las  estufas  varía  de  4^  áOO** 
de  Reaumur,  según  la  naturaleza  de  las  pieles  y 
del  charol. 

Esto  otro  procedimiento  de  charolado  es  de 
origen  inicies. 


Se  disponen  estufas  de  cajones,  es  decir.de 
modo  que  paedan  sobreponerse  tablas  unas  á  otras 
corriendo  sobre  bastidores  ^arneeido^de  rodajas. 
Unas  trampillas  aiov  i  bles  cierran  cada  uno  de  k» 
compartimientos  de  la  estufa. 
.  Sobre  dichas  tablas  forradas  de  mantas  de  lana 
foertes  y  blandas,  revestidas  de  papel ,  se  clavan 
los  cueros  y  después  se  aplica  sobre  estos  con  una 
raspadera  tres  capas  de  aderezo;  se  quitan  las  as- 
perezas con  piedra  pómez  sin  desclavar  el  cuero, 
despoee  de  cada  capa. 

Se  aplican  despnee  con  la  palma  de  la  maao 
seis  á  siete  capas  sucesivas  de  Itaraiz  sin  esencia, 
procaraodo  apomazar  á  cada  capa. 

Por  este  procedimiento  las  capas  son  mocbo 
mas  gruesas,  y  los  cueros  ofrecen  mas  lostre,  pe- 
ro en^cambio  están  mas  sujetos  á  agrietarse  y  dis- 
ooncharce. 

Para  que  el  charolado  salga  bien,  es  preciso 
que  los  cueros  estén  bien  curtidos,  sin  lo  cual  sala 
la  operación  defectuosa. 

Cada  fabricante  tiene  procedimientos  partiea- 
lares  qne  mantiene  secretos  para  la  coroposidoa 
de  los  aderezos  y  charoles. 

Los  unos  aftaden  al  lüargirio  huesos  de  iibia, 
ajoa,  sulfato  de  nnc ,  minio,  albayalde,  éxido  de 
manganeso  á  otros  óxidos  ó  sales  metálicas,  segon 
su  capricho.  Hay  recetas  para  la  composición  y 
oochara  de  kM  aceites  que  son  de  una  complica- 
ción verdaderamente  estravagante.  Asimismo  pa- 
ra la  cokiracion  en  negro  de  ios  barnices,  algunoi 
fabricantes  emplean  esclnsi  va  mente  el  betón,  y 
otros  aftaden  azul  de  Prusia  ó  ne^rode  marfil. 

El  betún  judaico  da  un  reflejo  rojo  al  charol, 
el  azul  de  Prosia  se  lo  da  verdoso.  El  negro  de 
marfil  seria  la  naateria  mae  conveniente,  si  no  tu- 
viese el  inconveniente  de  sedimentarse  cuando  ae 
tarda  macho  en  emplear  el  charol.  Si  por  el  con- 
trario se  usa  pronto,  se  obtiene  un  negro  bellísi- 
mo, pero  aparece  en  el  fondo  un  grano  arenisco 
3ue  amortigua  el  brillo  del  charol;  y  como  es  moy 
iftcil  lograr  el  punto  conveniente,  la  mayof  paite 
de  los  fabricantes  han  rominciadó  al  uso  del  ne- 
gro de  marfil. 

Por  lo  demás,  se  comprende  que  es  necesario 
hacer  variar  el  número  decapas  y  la  consistencia 
de  los  aderezos  según  la  naturaleza  de  los  caeros 
y  loa  usos  á  que  se  destinan. 

Hay  casos  en  que  antea  de  aplicar  loe  aderezos 
se  encolan  los  cueros ,  sobre  todo  si  se  trata  de 
charolar  la  oamaza.  Esta  operación  consiste  ea 
mojar  por  medio  de  una  brocha  dura  la  cara  inter- 
na de  la  piel  con  una  disolución  mes  ó  menos  com- 
plicada ae  cola  de  piel  de.conejo.  Se  clava  des- 
pués la  piel  asi  humedecida  sobre  unas  tablas^  y  se 
ponen  á  secar  á  una  temperatura  bastante  elcx'a- 
da  para  que  la  desecación  sea  rápida.  Las  pieles 
asi  preparadas  son  mas  tupidas;  antes  de  proceder 
al  aderezo  se  quita  la  primera  superficie  del  en- 
colado con  polvo  grueso  de  asperón  y  una  pie- 
dra pómez,  sin  cuya  precaución  los  aderezos  no  se 
adherirían  bien  á  la  piel. 

La  mayor  parto  de  los  cueree  charolados  son 
negros;  también  ios  hay  de  color,  pero  no  son  tan 
buenos,  porque  no  ofrecen  tanto  brillo. 

CMMrMi  ó  c«lrMi.  Especie  de  madera  fósil, 
que  se  encuentra  en  las  costas  de  Bretaña  ec 
Francia.  Los  árboles  están  echados  unos  junto  a 
otros  con  sus  ramas  y  sus  raices;  son  abÍBolota- 
monte  negros  hasta  el  corazón.  Los  habitantes  de 
aquellas  comarcas  usan  el  cuesron  para  estacas, 
empalizadas  y  latas  para  tejados.  Esta  sustancia 
estraña  se  halla  á  veces  a  flor  de  tierra,  aunque  la 
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mayor  parte  se  eacoentre  eoierrada  en  arenas  ó 
eotre  bancos  de  granito. 

El  cuesron  es  muy  pesado  y  compacto;  se  cor- 
ta con  dificultad  porque  es  muy  duro  y  su  tenaci- 
dad es  mayor  que  la  de  otra  madera  conocida.  Su 
color,  de  un  hermoso  negro,  no  es  fugaz  como  el 
'  de  la  encina,  procedente  de  estacas  vieias  enter- 
radas. El  cuesron  conserva  siempre  su  intenso  co- 
lor y  la  industria  puede  sacar  partido  de  una  ma- 
teria muy  abundante  y  que  puede  ser  barata. 

Los  ácidos  nítrico,  sulfúrico,  hidroclórico,  y  el 
acetato  de  hierro  moy  concentrado  no  ejercen  ac- 
ción alguna  sobre  la  fibra  del  cuesron,  aunque  el 
primero  de  dichos  ácidos  le  comunica  un  ma^iz  li- 
geramente amarillento.  Elcuesron  arde  con  Huma 
viva  y  brillante  esparciendo  un  olor  de  turba  muy 
pronunciado.  No  es  una  hulla  completa  y  puede 
considerarse  como  en  estado  de  trastormapion.  La 
madera  se  presenta  todavía  flexible;  las  capas  le- 
ñosas pueden  distinguirse  de  las  medulares;  em- 
bota el  hacha  con  que  se  corta.  Su  aserrado  es  di- 
ficultoso; la  garlopa  lo  aplana,  pero  aguzando  el 
hierro  con  frecuencia;  se  tornea  bastante  bien, 
recibe  un  bruñido  admirable  y  e)  barniz  prende 
con  suma  facilidad.  Se  hiende  dificultosamente 
porq^oe  es  muy  tenaz,  pero  obedece  sin  embarco 
a  la  Tuerza  y  la  hendidura  sigve  la  dirección  de  la 
fibra. 

Esta  hermosa  materia,  parecida  al  éltano ,  es 
preferible  porque  tiene  mas  tenacidad  y  una  ror 
sistencia  que  se  aproxima  á  la  del  asta.  Se  pueden 


reña  diferente  para  cada  especie  de  servicio  á  que 
la  pieza  se  destina.  Vamos  á  examinar  sucesiva- 
mente la  cureña  de  campaña  y  de  montaña,  la  de 
sitio,  la  de  plaza  y  costa  y  la  de  marina. 

CUREÑA  DB  CAiPAÑA.  La  movilídad  es  la  prime- 
ra condición  de  la  artillería  de  campaña:  la  core- 
ña  se  compone  de  dos  partes  príncinales;  la  cure- 
ña propiamente  dicha  y  su  juego  delantero,  que 
reunidos  forman  un  carro  completo  de  cuatro  rue- 
das (/¡9.943).  Guando  hay  aue  hacer  fue^o,  se  se- 
para la  cureña  del  juego  delantero  y  se  tiene,  por 
una  parte  el  juego  delantero,  carro  de  dos  rue- 
daa;  por  otra  la  cureña,  que  descansa  en  tierra  por 
tres  puntos  (/{(/.  944. 

Llámense  gualderae  las  dos  piezas  sobre  las 
cuales  es  llevada  inmediatamente  la  bocado  fue- 
go, y  reciben  los  muñones  en  dos  cajas  ó  cavida- 
des cóncavas.  A  la  altura  de  la  culata  se  halla  el 
tornillo  de  apunte,  destinado  á  dar  al  alma  de  la 
boca  de  fuego  una  inclinación  conveniente.  La 
construcción  limita  esta  inclinación  tan  solo  hasta 
los  alcances  para  que  el  tiro  guarda  precisión:  sin 
esta  precaución  sucedería  muchas  veces  que  los 
gefes  de  batería,  obligados  á  obedecer  las  órde- 
nes de  oficiales  estrenos  á  la  artillería ,  hartan 
consumir  inútilmente  las  municiones. 

La  dirección  se  da  por  medio  de  una  palanca  de 
quita  V  pon  que  se  pone  en  la  estrtmided  poste- 
rior de  la  cureña. 

La  cureña  debe  llevar  á  lo  largo  de  sus  gual- 
deras  y  fijas  por  medios  simples  que  las  retengan 
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abrir  roscas  interiores 

cerca  de  las  estremida- 

des  de  las  piezas  ,  lo 

cnal  ñor  sucede  con  el 

ébano  porque  se  abre. 

Ademas  el   cuesron  es 

tan  flexible  que  si  se 

ttsase   para    embutidos 

se  doblarla  como  la  ba- 
llena y  valdría  mas  que 

esta  por  la  belleza  de 

sn  color. 

CiiBil*.  Licor  que 
los  calmucos  preparan 
haciendo  fermentar  le- 
che de  yesua  y  some- 
tiéndola á  la  destilación. 
Llámase  también  rack 
y  es  un  licor  espirituoso  de  olor  desagradable. 

CareAft.  Dase  este  nombre  al  sistema  que  sos- 
tiene la  pieza  de  artillería. 

Tres  cosas  hay  que  considerar  para  determi- 
nar la  composición  de  ana  cureña:  el  tiro,  las  ma- 
niobras y  el  trasporte.  Se  necesita,  pues,  una  cu- 


á  pesar  de  los  vaivenes,  todas  las  piezas  del  arma- 
mento, cuales  son  los  escobillones,  el  sacatrapos, 
los  espeques  y  un  cubo  de  agua  nara  refrescar  la 
pieza  cuando  el  fueteo  precipitado  la  calienta  de  una 
manera  peligrosa.  La  altura  de  las  gualderas  debe 
ser  tal  que  pueda  cargarse  la  pieza  cómodamente. 
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A  estas  condiciones  se  juntan  otras  de  formas  ' 
y  de  resistencia,  deque  no  se  puede  dar  cuenta 
sin  entraren  algunas  consideraciones  sóbrela  ac- 
ción de  la  pólvora.  Guando  una  pieza  hace  fuego, 
el  fondo  del  alma  esperimenta  una  reacción  que  se 
comunica  ¿  la  cureña  por  los  muñones  unidos  á 
las  gualderas:  so  comprende  que  cada  parte  do  la 
cureña  esperimenta  percusiones  que  tienden  á  des- 
truirla y  la  habilidad  del  constructor  consiste  en 
combatirlas;  para  esto  deben  ser?¡rle  de  guia  los 
principios  siguientes: 

i  .<»  Las  percusiones  se  debilitan  cuando  s^e  au- 
menta el  peso  de  la  bocada  fuego  en  razón  al  del 
Eroyectil,  y  por  otro  lado  la  percusión  ejercida  so- 
re'las  goalaeras,  es  tanto  menor  cuanto  menor  es 
la  resistencia  que  la  cureña  opone  a  Retroceso:  es, 
pues,  necesario  que  el  peso  de  la  pieza  sea  un 
máximum  y  el  de  la  cureña  un  mínimun. 

2>  La  parte  posterior  de  la  cureña  padece  mo- 
cho con  las  percusiones;  cuanto  mas  agudo  es  el 
ángulo  que  forma  con  el  terreno,  mas  débiles  son, 
pero  es  necesario  notar  al  mismo  tiempo  que  este 
principio  no  tiene  verdadera  importancia  mas  que 
para  grandes  variaciones  de  este  ángulo,  en  cuyo 
caso  afecta  al  retroceso  de  un  modo  sensible. 

La  cureña  se  halla  debilitada  en  el  sitio  donde 
se  da  cabida  al  tornillo  de  apunte  y  á  un  perno, 
precisamente  en  uno  de  los  pontos  en  que  la  reac- 
ción es  mas  viva,  sobre  todo  en  el  tiro  de  los  obu-« 
ses,  cuyo  peso  es  inferior  al  de  los  cañones;  es  ne- 
cesaria, pues,  tener  el  mayor  esmero  en  la  calidad 
de  la  madera  de  construcción  que  se  emplee. 

5.^  La  cabeza  de  la  cureña  choca  contra  el 
eje,  por  lo  que  se  forma  generalmente  una  hendi- 
dura en  el  ángulo  anterior  del  recibimiento  del 
eje:  este  choque  es  causado  por  la  inercia  y  el  ro- 
zamiento de  las  ruedas.  No  se  puede  lograr  com- 
batirlo disminuyendo  el  retroceso  que  es  necesario; 
no  queda,  pues,  otro  recurso  quehacer  que  el  peso 
de  las  rueaas  sea  un  mínimum. 

4.°  El  rozamiento  de  los  pezones  y  de  los  cu- 
bos de  las  ruedas  es  de  poca  influencia  en  el  re- 
troceso cuando  los  ejes  son  de  hierro  y  las  cajas 
de  bronce,  pero  llega  á  ser  muy  importante  si  se 
aumenta  el  radio  medio  de  los  pezones  de  los  eies, 
y  si,  por  ejemplo,  haciendo  rociar  las  ruedas  soore 
sus  cubos,  se  ponen  en  contacto  sustancias  de  mu- 
cho rozamiento. 

Maniobra  y  iraspwrie.  La  cureña  se  une  al 
juego  delantero  por  medio  de  una  simple  clavija 
maestra;  es  necesario  por  consiguiente,  dar  poca 
elevación  á  esta  articulación,  hacer  siempre  visi- 
bles la  luneta  y  )a  clavija  maestra^  y  colocar  el 


centro  de  gravedad  del  sistema,  de  tal  modo,  aoe 
la  cureña  pueda  levantarse  fácilmente  por  aoi 
hombres;  la  maniobra  se  facilita  por  dos  empaña- 
duras de  hierro:  á^pesar  de  estas  precauciones,  la 
operación  da  trabar  la  carena  con  el  juego  delan- 
tero poede  parecer  muy  larga  en  ciertos  casos;  en- 
tonces qoeoan  ambos  joegos  trabados  dorante  el 
trro  por  medio  de  una  cuerda  llamada  proUmga  y 
se  puede  en  este  estado  hacerlas  maniobrar  al  ga- 
lope. Este  mcxlio  de  unión  debe  emplearse  lome- 
nos  que  se  pueda. 

cureíIa  de  «0ffT\ilA.  La  artillería  de  montaña 
es  en  cierto  modo,  una  especie  de  apéndice  de  U 
de  campaña,  porque  su  empleo  principia  precisa- 
mente cuando  el  terr«ao  no  es  accesible  á  los  car- 
ros. La  única  pieza  que  en  este  caso  se  usa  saele 
ser  un  obús  de  5  y  i/o  pulgadas  cuya  cureña  no 
debe'pesar  mas  que  la  misma  pieza. 

Bl  mejor  coerpo  de  la  cureña  (/!</.  915)  es  el 
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que  consta  de  una  sola  pieza  de  madera:  so  pacte 
anterior,  convenientemente  escotada,  recibe  el 
obús,  sostiene  los  muñones  j  permite  apuntar  ba- 
jo todos  los  ángulos  necesarios,  por  encima  y  por 
debajo  del  horizonte. 

El  ancho  es  á  lo  mas  de  la  mitad  del  de  los 
otros  carros  á  causa  de  los  caminos  encajonados 
y  estrechos  que  se  encuentran  en  los  países  mon- 
tañosos: el  retroceso  debe  ser  todo  lo  mas  limitado 
que  se  pueda,  puesto^ que  estas  bocas  se  destinan 
»s  mas  veces  a  disparar  sobre  un  terreno  limitado 
6  sobre  rampas  ascendentes,  y  al  mismo  tiempo 
la  cureña  debe  ser  muy  ligera:  es  necesario,  poes, 
usar  ejes  de  madera,  disminuir  el  radio  (/e  las 
ruedas  y  establecer,  cuando  estas  precauciones 
son  insuficientes,  un  tirante  que  detenga  comple- 
tamente el  movimiento  retrógrado  cuando  sea  es* 
cesivo. 

Guando  el  camino  lo  permite,  pueden  dispo- 
nerse las  piezas  para  ser  tiradas  por  las  mismas 
muías,  con  cuyo  OD)eto  se  usa  una  especie  de  lao- 
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za  que  se  enj^ancba  á  )a  ciirejla;  pero  en  este  caso 
hay  que  auxiliar  la  diroccion  del  esfuerzo  de  laü 
muías,  en  los  pasos  escabrosos,  por  medio  de  anu 
palaoca  que  se  introduce  eo  el  alma  del  obús. 

GURBÜAs  DB  smo.  Las  cdrefias  de  las  piezas  de 
balir  ifig.  916)  pueden  trasportarlas  como  la.s  de 
campaña  y  se  componen  déla  carena  propiamen- 
te dicha  y  de  un  jue^o  delantero. 

Ademas  délos  prmcipios  enunciados,  la  cureña 
propiamente  dicha  ha  de  construirse  con  las  si- 
gaientes  condiciones  para  el  disparo. 

i  .^  Tener  toda  la  elevación  que  permita  la  ma« 
niobra. 

Cu  efecto,  !a  pieza  de  batir  se  halla  abrigada 
por  una  masa  de  tierra  en  la  que  se  ha  practica- 
do una  abertura  llamada  tronera:  cuanto  mas  ele- 
vada se  halle  esta  tronera  sobre  el  nivel  del  suelo, 
nías  é  cubierto  estarán  la  pieza  y  los  que  la  sirven, 
pero  por  otro  lado,  siendo  los  proyectiles  emplea- 
dos de  cierto  peso,  es  necesario  que  su  altara  deje 
á  los  hombres  completa  libertad  para  cargarla: 
esta  altara  sé  marca  por  una  pieza  de  madera 
cuyo  eje  está  guarnecido  do  hierro. 

1.^  El  retroceso  debe  limitarse  á  las  estrictas 
necesidades  del  servicio. 

Una  pieza  retrocede  en  el  campo  sin  inconve- 
nientes, puesto  que  descansa  sobre  el  suelo  natu- 
ral; una  pieza  de  sitio  necesita  en  razón  á  su  peso 
un  suelo  preparado,  por  lo  cual  se  construye  una 
plataiorma  con  tablones  unidos,  que  descansan 
sobre  tres  fuertes  vigas  enterradas:  hay  que  eco- 
nomizar material,  haciendo  la  plataforma  todo  lo 
maspequefia  posible. 

El  retroceso  se  limitará,  pues,  de  modo  que 
solo  salga  de  la  tronera  el  alma  de  la  pieza  para 
ejecutar  la  carga. 

3.®  En  ambos  lados  de  la  cureña  deben  ha- 
llarse los  puntos  de  aplicación  para  los  espeques, 
anos  en  la  parte  anterior  y  otros  en  la  posterior 
al  eje,  y  ademas  otros  cerca  de  la  culata.  El  j^eso 
de  la  cureña  y  de  la  pieza  no  permitirían  dirigir- 
las por  medio  de  una  simple  palanca  de  puntería: 
para  dar  á  la  pieza  la  inclinacionque  se  quiere, 
sirve  un  tornillo  ó  bien  una  cuña  si  la  pieza  es 
un  obús:  esta  inclinación  ha  de  poder  variar  en- 
tro 12*  por  encima  del  horizonte  y  5  á  6°  por  de- 
bajo. 

Nunca  se  espone  un  tren  de  sitio  á  recorrer 
terrenos  ásperos;  ha  debido,  pues,  renunciarse  á 
la  independencia  de  las  dos  partes  del  carro  de 
coatro  ruedas  que  forman  la  cureña  y  el  juego  de  • 
laotero,  empleando  un  tiro  de  muías  superior  al 
de  la  aKillería  de  cajnpaña. 

Las  cuatro  ruedas  de  la  cureña  son  de  ii^ual 
diámetro,  y  el  peso  se  reparte  sobre  los  ejes, 
variando  la  posición  de  la  pieza.  En  la  posición  de 
camino,  la  pieza  descansa  por  sus  muño- 
nes sobre  unos  coginetes  que  están  eo  la 
parte  posterior  de  las  guaideras  y  por  la 
culata  sobre  una  pieza  do  madera  pró- 
xima á  la  clavija  maestra:  en  la  posición 
de  bstii^,  la  pieza  se  traslada  hacia  ade- 
lante, colocando  los  muñones  en  su  sitio. 

GUKEÑAS  DE  MORTEROS  Y  PEDREROS.   Lhs 

cureñas  de  morteros  y  pedreros  (/Ja.  917) 
están  sometidas  á  condiciones  de  todo 
punto diferentesde  las  cnreñasde  cañón, 
destinadas  nnicameote  al  tiro.  So  nece- 
sita un  carro  para  trasportarlas  como  tam- 
bién á  sos  piezas  de  un  ponto  á  otro. 

Para  la  construcción  ae  estas  cureñas 
hay  que  .observar  lu  siguiente: 

i.*^    Un  mortero  debe  disparar  bajo  un 


ángulo  de  45^;  esta  causa  y  la  pequeña  relación  deF 
peso  de  la  pieza  y  del  proyectil  hace  tan  grande  1» 
percusión  ejercida  normalmente  sobre  el  suelo, 
({ue  ha  sido  menester  suprimir  las  ruedas  y  hacer 
insistir  en  el  terreno  las  guaideras  en  toda  sa  lon- 
gitud; estas  deben  ademas,  tener  poca  elevación 
para  que  los  esfuerzos  que  deben  resistir  tiendan 
mas  bien  á  comprimirlas  contra  el  suelo  que  á  ha- 
cerlas doblar  en  sentido  vertical. 

5.0  El  mortero  dispara  detrás  de  un  espaldón 
sin  tronera;  el  peso  de  las  bombas  es  muy  consi- 
derable;  la  cureña,  pues,  estará  poco  elevad» 
s  obre  eí  nivel  del  suelo. 

3.*  La  plataforma  sobre  que  descansa  se  com- 
pone de  taolones  perfectamente  unidos,  cuyo  tras- 
porte es  sumamente  pesado;  débese,  pues,  tratar 
de  obtener  un  retroceso  mínimo. 

Á,^  Por  último,  para  darle  la  dirección  necesa-^ 
ria,  se  necesitan  puntos  de  aplicación  para  las  pa- 
lancas, unos  á  la  cabeza,  otros  á  la  cola  de  la 
cureña. 

coREÑAS  DE  PLAZA  T  COSTA.  El  sistoma  de  de- 
fensa y  el  de  ataque  se  sirven  de  unas  mísm  «9 
curefia's  para  sus  cañones,  oboses  y  morteros: 
pero  aquel  emplea  ademas  una  cureña  particular^ 
que  reclaman  imperiosamente  las  necesidades  del 
servicio.  Ya  hemos  visto  la  cureña  de  sitio  colo> 
cada  detrás  de  un  terraplén  y  haciendo  penetrar 
la  pieza  ú  través  de  una  tronera:  la  defensa  debe 
ser  avara  de  la  sangre  de  sus  soldados  cuyo  nú- 
mero es  siempre  corto;  la  tronera  presenta  una 
brecha  con  la  cual  quedan  al  descubierto.  Ade- 
mas, es  menester  dar  á  cada  ana  de  estas  boca:^ 
de  fuego  un  vasto  campode  tiro  para  dirigir  todo» 
sus  fuegos  á  la  vez  sobre  uno  de  los  puntos  ocupa- 
dos por  el  enemigo,  y  destruido  éste,  dirigirlos  so- 
bre otro  punto:  de  otro  modo^  si  se  dispersasen  su» 
medios  de  destrucción,  se  coosumiria  gran  canti- 
dad de  municiones  sin  conseguir  objeto  alguno* 
es,  pues,  necesaria  una  cureña  de  plaza  que  le- 
vante la  pieza  por  encima  del  parapeto  y  le  de  el 
mayor  campo  de  tiro  posible. 

Las  baterías  destinadas  á  defender  Ins  costas 
marítimas  son  móviles  ófija.'t:  las  primeras  deben 
impedir  los  desembarques,  disparar  sobre  las  tro- 
pas, etc.;  estas  serán,  pues,  baterías  do  campaña;  . 
pero  las  segundas  se  aplican  especialmente  á  I» 
aefensa  de  puntos  principales,  como  un  puerto, 
una  rada,  etc.,  compónense  de  cañones,  obuses  y 
morteros  situados  detrás  de  un  espaldón.  La  cu- 
reña de  los  morteros  es  como  lo  hemos  dicho,  lu 
misma  para  toda  clase  de  servicios;  pero  los  ca- 
ñones y  los  obuses,  que  disparan  sobre  objetos 
movibles,  como  navios,  deberán  estar  montados 
sobre  cureñas  que  levanten  lu  pieza  por  encima 
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'  del  parapeto  y  permitan  darle  fácilmente  todaa  las 
direcciones. 

Esta  semejanza  de  condiciones  con  las  cureilas 
de  plaza  ha  hecho  adoptar  el  mismo  sistema  para  j 
amóos  servicios:  solamente  que  como  las  piezas 
de  costa  están  destinadas  á  disparar  á  grandes 
distancias,  es  decir,  con  grandes  cargas  y-  hajo 
grandes  ángulos,  habrá  que  tomar  por  hase  ia  re- 
sistencia de  su  cureña;  ademas,  la  proximidad  al 
mar  deteriora  con  la  mayor  prontitud  los  objetos 
de  hierro  clavados  en  la  madera,  por  lo  cual  de- 
berá haber  todos  lo  menos  posible. 

La  doble  condición  de  elevar  la  pieza  por  en- 
cima del  parapeto  y  de  darle  nn  campo  de  tiro 
muy  estenso,  se  obtiene  por  medio  de  un  elemen- 
to nuevo:  este  es  una  armazón  compuesta  de  dos 
parles  distintas,  el  marco  grande  y  el  pequeño.  El 

fírimero  está  formado  por  tres  piezas  longitudina- 
es  reunidas  por  dos  cruceros:  las  de  derecha  é 
izquierda  que  forman  los  lados  respectivos  sostie- 
nen la  cureña  que  so  mueve  sobre  ellas;  en  am- 
bas eslremidades  detienen  nnos  topes  su  marcha, 
ya  en  el  retroceso,  ya  al  colocarla  en  batería.  La 
pieza  del  centro  ó  vigueta  directriz  escede  en  una 
lonj^itud  bastanie  considerable  la  cola  del  cuadro 
y  sirve  para  dar  la  direcoion. 

La  cabeza  del  marco  grande  descansa  sobre 
el  pequeño;  las  diversas  partes  de  que  este  se 
compone  son:  dos  plantillas  de  madera  ensambla- 
das por  escopleadoras,  un  zoquete  circular  tam- 
bién de  madera  y  una  clavija  maestra  de  hierro 
que  entra  en  la  cabeza  del  eje  del  marco  mayor. 
Se  comprende  fácilmente  que  estando  fijo  por 
su  naturaleza  el  marco  pepueño,  y  no  encontrán- 
dose lisiado  al  grande  mas  que  en  un  solo  punto, 
este  último  debe  moverse  libremente  en  todos  sen- 
tidos alrededor  do  dicho  puntu.  Para  obtener  el 
movimiento  circular  y  vencer  los  rozamientos,  es- 
tá sostenida  la  parte  posterior  del  marco  grande 


de  madera: 'se  ha  eoMmblado  ademas  un  fuerte 
tirante  de  madera  al  eatremo  anterior  del  eje  v 
por  el  otro  estremo  al  crucero  de  los  estribos.  La 
cureña  presenta  de  este  modo  todos  los  requisitos 
necesarios  para  cootrarestar  los  movimieotoa  det 
tiro,  dejando  por  su  perfil  muy  poca  presa  á  les 
rebotes,  cu  vos  terribles  efectos  destruyen  con  tan- 
ta prontitud  el  armamento  de  una  plaza. 

S.»  Las  ruedas,  adaptadas  á  la  curefia  (fig.  918) 
permiten,  con  ayuda  de  un  juego  delantero,  con- 
vertir el  aparato  en  un  oarro  de  cuatro  ruedas, 
de  modo  que  puede  trasportarse  fácÜmente  la 
pieza  de  una  batería  á  otra,  á  lo  lar^o  del  parape- 
to, maniobra  tan  frecueote  en  los  sitios. 

5.0  Los  cubos  de  las  ruedas  son  de  hierro;  se 
apoyan  en  los  costados  del  marco  durante  el  dis- 
paro y  funcionan  como  ruedas  de  pequeño  diáme- 
tro, lo  que  permite  limitar  el  retroceao,  como  lo 
hemos  hecho  observar. 

CUREÑA  DE  HAUNA.  La  marina  emplea  en  los 
buques  piezas  de  un  calibre  eu  general  muy  gran- 
de, sus  bombas  pesan  48,  ^,  30  y  36  libras;  los 
obuses  á  la  Paixhans  lanzan  proyectilea  de  8  pol- 
g  «das  de  diámetro.  Todas  estas  piezas  son  de  hier- 
ro, y  por  consiguiente,  de  un  peso  mucho  mas  con- 
siderable que  el  correspondiente  ¿  las  de  bronce. 
El  puente  y  los  entrepuentes,  eu  loa  cuales  se  ha- 
llan las  baterías,  son  necesariamente  espacioe  pe- 
queños; por  último,  el  servicio  no  requiere  nunca, 
como  sucede  en  la  artillería  de  tierra,  que  la  ca» 
reña  haya  de  convertirse  en  un  carro  capaz  de 
caminar.  A  consecuencia  de  lasvioleotas  reac- 
ciones que  tienen  que  soportar  estas  coreAas,  de 
su  inmovilidad  una  vez  ¿  bordo  y  de  la  necesidad 
de  disminuir  el  retroceso  todo  lo  que  sea  posible, 
hay  quedarles  una,construcciou  media  entre  la  de 
los  cañones  que  acabamos  de  describir  y  la  de  los 
obuses.. 

Asi,  las  gualderas  poco  elevadas  que  ofrecen 
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por  dos  ruedecillas  de  hierro  que  giran  libremen- 
te en  cajas  verticales:  sería  evidentemente  inútil 
hacer  una  plataforma  completa  como  para  las  pie-* 
.zas  de  sitio. 

En  cuanto  á  la  cureña  propiamente  dioha  ha- 
remos notar  que: 

4.°  Las  gualderas  que  se  componen  cada  una 
de  un  montante  ligeramente  incUnado  y  de  un 
estribo  cuyo  conjunto  semeja  una  especie  de  V  in- 
mersa, están  reunidas  por  unos  cruceros  y  un  eje 


gran  resistencia  al  empuje  que  hace  la  pieza  con- 
tra el  suelo,  simples  ruedecillas  de  corto  radio 
montadas  sobre  el  pezón  del  eje  de  otras  medasde 
un  radío  comparativamente  mucho  mayor,  presen- 
tan grandes  garantías  de  resistencia  y  de  un  míni- 
mum de  retroceso;  pero  estas  garantías  no  llena- 
rían la  segunda  condición,  si  no  se  siguiese  un  pro* 
cedimiento  particular  en  la  construcción  de  las 
cureñas  de  mar.  La  pieza  está,  por  decirlo  así,  ata- 
da 6  retenida  en  su  sitio  por  un  cable  {pg»  919) 
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qne  impide  el 
escesÍTO  retro- 
ceso y  otros  roo- 
'vhnieDtos. 

Gomo  las  de- 
más curefias,  ia 
de  marina ,  está 
construida '  de 
madera  y  de 
hierro;  pero  la 
madera  debe 
reemplaiar 
siempre  que  se 
poeda  las  piezas 
de  hierro,  en  ra- 
TOQ  al  pronto 
deterioro  que  el 
aire  del  mar 
hace  esperimentar  á  estas  úllimas.  \ 

Los  ¿ríncipalee  defectos  que  ptieden  atribuirse 
á  las  diferentes  cureñas  de  que  venimos  hablando, 
son  menos  inherentes  á  sus  formas  y  dimensio- 
nes, que  á  los  materiales  deque  se  componen  Se 
ha  tratado  por  eso  de  buscar  el  medio  de  reem- 
plazar la  madera  por  otra  materia  que  pueda  re- 
'  sislir  la  intemperíede  la  atmósfera;  en  casi  todos 
los  casos,  fuera  de  la  artillería  de  campafía,  lle- 
naría el  bronce  maravillosamente  las  condiciones 
pedidas;  pero  so  preoio  ha  debido  hacer  desechar 
toda  propoaicioa  de  esta  naturaleza.  De  hierro  dnN 
ce  y  del  colado  se  han  construido  piezas  de  costa 
y  de  plaza;  estas  careAas,  ensayadas  en  La  Fére, 
ño  han  dejado  nada  que  desear  en  cuanto  al  ser- 
vicio, pero  no  ha  sucedido  lo  mismo  cuando  se  ha 
querido  esperimentar  el  efecto  qne  producirían  en 
ellas  los  proyectiles  enemigos.  Se  sabe  qué  los 
disparos  oe  rebote,  es  decir,  las  balas  que  vienen 
dando  saltos  á  enfitar  los  frentes  de  las  obras  de 
una  plaza,  tienen  por  objeto  destruir  su  material. 
La  potencia  de  este  tiro  es  tal,  que  constituye  por 
sí  soto,  puede  decirse  asi,  la  superioridad  del  ata- 
que sobre  la  defensa:  ahora  bien,  las  nuevaá  cu- 
reñas anmenlarian  mucho  dicha  potencia  y  ar- 
mando una  plaza  de  este  modo,  se  disminuirían 
notablemente  ios  medios  de  resistencia.  Cuando 
una  bala  viene  á  chocar  contra  una  pieza  de  ma- 
dera, se  levanta  la  parte  herida,  pero  la  velocidad 
no  se  comunica  al  resto  de  la  cureña;  mas  no  su- 
cede lo  mismo  ton  el  hierro  colado,  cuya  cohesión 
molecolar  es  tal,  que  las  cureñas  saltan  en  peda- 
seos  al  choque  de  los  proyectiles  y  producen  una 
terrible  metralla,  que  ademas  de  la  destrucción 
del  material,  acabaría  pronto  con  todos  los  de- 
fensores de  la  plaza. 

{$e  habían  fundado  algunas  esperanzas  en  la 
cnrefto  de  hierro  forjado,  pero  en  el  ensayo  salió 
tan  maltratada  como  las  otras,  y  ademas  foé  mas 
considerable  el  número  de  pedazos;  este  resultado 
pnede  tal  vez  dispotarse..  ¿Estaban  perfectamente 
ajustadas  todas  las  piezas  de  la  cureña?  ¿cuál  era 
la  naturale:Ea  del  hierro  empleado?  El  hierro  obte- 
nido en  los  altos  hornos  con  cok,  es  generalmente 
agrio,  quebradizo;^  en  España  el  hierro  de  Sonío- 
rosiroj  estraido  directamente  del  mineral  en  las 
forjas  ¿  la  catalana  es  tan  dulce,  que  las  herrada  - 
ras,  las  llantas  de  los  carros  y  otros  mil  objetos,  se 
forjan  en  frío.  Un  hierro  semejante  ¿hubiera  sal- 
tado en  pedazos  al  choque  de  un  proyectil  por 
grande  que  fuese  su  velocidad? 

En  virtud  de  aquellos  esperimentos  no  se  ad- 
mite boy  el  empleo  del  hierro  en  la  construcción 
<ie  las  cureñas  destinadas  á  sufrir  los  tiros  de  re- 
bote; este  tiro  no  es  de  temer  en  las  casamatas, 
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en  las  costas;  nuevos  esperimentos  harán  sin  du- 
da adoptar  para  estos  dos  servicios  las  cureñas  de 
hierro. 

A  algnnos  partidarios  declarados  del  empico 
de  esta  clase  de  cureñas,  ha  parecido  que  seme- 
jante juieio  no  debía  fallarse  sin  apelación;  se  no- 
ta, en  efecto,  que  la  forma  del  cuerpo  chocado  no 
carece  de  importancia  en  el  resultado  del  choque. 
Así,  una  bala  de  34  romperá  un  cubo  enorme  de 
hierro  colado,  pero  esta  misma  bala  notan  5o(o 
no  hará  el  mismo  efecto,  sino  que  hasta  saltará  en 
pedazos,  sí  viene  á  herir  la  superficie  de  un  cañón 
del  mismo  material,  cuyo  espesor  es  mucho  me- 
nor que  el  del  cubo  mencionado.  En  este  caso, 
¿no  seria  fácil  construir  una  cureña  de  hierro  fun- 
dido, que  no  presentara  al  tiro  de  rebote  mas  que 
superficies  cilindricas  de  un  diámetro  y  espesor 
iguales  á  los  de  los  cañones  de  24  de  la  artillería 
oe  marina? 

En^la  artillería  de  campaña  hay  que  atender  á 
una  condición  masque  en  la  de  plaza  y  aun  en  !n 
de  sitio,  cual  es  la  facilidad  de  las  reparaciones; 
es  menester  que  cuando  se  está  en  marcha  y  cer- 
ca del  campo  de  batalla  puedan  efectuarse  al  mo- 
mento la  mayor  parte  de  las  reparaciones  peque- 
ñas, sin  otros  medios  que  aquellos  de  que  ordina- 
riamente puede  disponerse.  Sobreesté  se  han  in- 
tentado muchos  ensayos  y  casi  todos  han  estado 
contestes;  en  Inglaterra  sé  han  hecho  varios  ef^pe- 
rímentos  que  han  parecido  satisfactorios;  pero  el 
mas  concluyente  de  todos,  si  los  hechos  anuncia- 
dos son  completamente  exactos,  seria  el  de  la  ai - 
tillería  de  Wurtemberg;  una  cureña  de  hierro  for- 
jado ha  maniobrado  sin  accidente  «Iguno  en  el  po- 
lígono, y  después,  espuesta  á  los  disparos  de  una 
batería  fué  destrozada;  entonces  se  reconstruyó 
con  la  sola  ayuda  de  la  forja  de  campaña  y  repitió 
90  maniobra'. 

El  problema  se  puede,  pues,  plantear  en  estos 
términos: 

En  las  cureñas  de  campaña,  se  necesita  elasli  • 
cidad  é  independencia  entre  todas  las  partes  del 
sistema,  á  fin  deque  la  demasiada  solidarídad  no 
haga  romperse  la  cureña  entera  en  un  solo  cho- 
que, y  posÜMÜdad  de  reparar  todas  las  piezas  con 
la  forja  de  campaña.  En  las  de  plaza  y  costas,  re- 
sistencia al  choque  de  los  nroyectiles.  pero  sin 
exagerar  demasiado  el  peso  de  la  cureña. 

tal  Vez  se  Hegaria  á  alcanzar  este  ultitno  resul- 
tado por  medio  de  una  liga  que  participase  de  la 
ductilidad  del  cobre  ó  del  bronce  y  que  no  tuvie- 
se mas  que  un  precio  moderado;  bajo  este  concep- 
to no  se  ha  esplorado  nada;  en  el  día  se  hacen  ob- 
jetos de  hierro  colado  llamado  maleable;  díceso 
que  tienen  toda  la  resistencia  y  dexibilidad  de( 


Digitized  by 


Google 


831 


CURTIDOS. 


CUETID09. 


m 


hierro  mas  dulce,  y  tnl  vez  se  olitendriap  nlcunos 
resultados  votajosos  tratandjo  el  hierro  «mpíendo 
rn  las  cureñas,  como  se  trati  el  hierro  colado  ma- 
leable. 

Cartid^ji.  Las  pieles  estáa  formadas  por  una 
materia  animal  que  la  ebullición  con  agua  trasfor- 
nía  en  (gelatina  (véase  cola  y  gelati^ia.)  Se  im- 
pregnan de  c^ua  y  se  putrifícán  en  sitios  húmedos: 
al  contrario  si  se  esponen  por  mucho  tiempo  al 
aire,  se  secan  y  adquieren  una  dureza  y  rigidez 
tal  que  hace  se'desgaslen  por  el  frotamiento  pron- 
ta y  fácilmente.  La  tendencia  á  la  putrefacción  se 
evita  por  medio  del  curtido,  combinando  la  mate- 
ria animal  gelatinoso  que  las  compone  con  el  ta- 
fiino,  que  forma  con  ella  un  compuesto  insoluble 
en  el  agua  fria  y  de  una  testura  esponjosa.  El  cue- 
ro acaba  de  adquirir  la  flexibilidad  é  impermea- 
bilidad necesarias  zurrándolo,  lo  cual  consiste  en 
comprimirlo  golpeándolo  ó  haciéndolo  pasar  por 
Cilindros,  é  impregnándolo  comunmeate  al  mismo 
tiempo  con  materias  grasas. 

Antes'de  especificar  estas  operaciones,  es  in- 
dispensable dar  algunos  pormenores  sobre  Us 
materias  primeras,  á  saber:  las  pieles  y  la  casca  ó 
corteza  de  roble  molida. 

Las  pieles  que  llegan  á  la  tenería  se  dividen  en 
tres  clases:  pieles  frescas,  raladas  y  secas;  las  que 
tienen  de  la  América  del  Sur  llegan  en  estos  dos 
últimos  estados.  La  naturaleza  propia  de  las  pieles 
nos-conducirá  á  dividir  la  descripción  de  los  pro- 
cedimientos del  curtido  en  dos  clases,  según  se 
•quiera  obtener  cueros  blandos  ó  duros;  los  prime- 
ros se  fabrican  con  las  pjeles  de  vaca,  terneras, 
f'ahaUos,  etc.;  los  segunaos  con  pieles  de  buey, 
•búfalo,  ole. 

Los  curtientes  son  la  casca  y  el  zumaque;  éste, 
á  causa  de  su  crecido  precio  no  se  emplea  mas 
-que  en  el  curtido  de  las  pieles  de  que  se  lia  de  ob- 
tener el  tafilete;  la  casca  no  es  mas  que  la  corteza 
•de  encina,  seca,  cortada  en  pedazos  y  últimamen- 
te reducida  á  polvo  fíno.  La  época  en  que  se  es- 
trae la  corteja  no  es  indiferente;  asi,  la  que  se  ar- 
ranca en  primavera,  cuando  la  savia  se  halla  en 
todo  su  vigor,. contiene  según  Davj  6.04  por  100 
<Je  (aniño,  al  paso  que  la  estraida  en  el  otoño  no 
contiene  mas  que  •i.óH.  Para  arrancar  la  corteza 
de  encina  se  corta  una  faja  circular  á  los  dos  estre- 
raosdél  tronco,  ydesipues  se  estrae  por  bandas 
hendiéndola  de  alto  á  bajo:  en  seguida  se  deja  se- 
car bajo  techado.  Seca  la  corteza,  se  pica  en  pilo- 
nes cortantes,  ó  bien  por  medio  de  una  máquina 
-de  cuchillas:  en  seguiaa  se  pulveriza,  ó  bien  bajo 
los  pilones  de  un  bocarte,  ó  bien  en  molinos  pare- 
cidos á  los  que  se  emplean  en  las  cocirias  para 
moler  la  pimienta,  el  café,  etc. 

Curtido  de  las  pieles  destinadas  á  dar  cueros 
blandos.  Estas  ¡pieles  son,  como  lo  hemos  dicho, 
de  vaca,  ternera,  caballa,  etc.;  se  principia  por 
lavarlas,  si  se  puede,  en  agua  corriente,  para 
ablandarlas  y  quitarles  la  sangre  que  contengan, 
estn  operación  no-dura  mas  que  dos  ó  tres  dias  pa- 
ra las  pieles  frescas,  siendo  mas  larga  para  las 
■secas,  y  sobre  iodo  "para  las  saladas,  que  ne* 
cesitan.  no  solo  lavarse^  sino  también  batanarse 
con  Jos  pies,  estirarse  diariamente,  pasarlas  por 
el  caballete,  etc.,  «hasta  que  estén  completamente 
reblandecidas,  lo  cual  se  llama  paleado  ó  dascamc. 

Concluida  esta  operación  se  llevan  á  la  pclnm- 
hreria  q«e  se  conopone  ordinariamente  de  cinco 
noques  rectanguhires  de  madera  ó  mampostería, 
llenos  de  a^un  de  cal  mas  ó  menos  fuerte:  cada 
noque  puede  contener  de  ciento  cincuenta  á  tres- 
cieJilas  pieles:  se  las  pasa  sucesivamente  por  los 


cinco  noques,  principiando  por  el  pelambre  imerto, 
es  decir,  por  el  mas  flojo,  y  ^abaodo  por  el  pe- 
lambre nuevo  ó  el  mas  enérgico,  cuya  aeoioD  se 
aviva  un  momento  antes,  echando  cal  perfecta- 
mente apagada  y  pulverizada.  El  apflamírodo do- 
ra tres  ó  cuatro  semanas:  consumiéndose  cerca  de 
un  hectolitro  (1.8  fan.)  de  cal  para  ceda  veiateó 
veinte  y  cinco  pieles*  de  mediano  tamaño. 

Concluida  esta  operación  se  procede  ala  depi- 
lación, cuya  operación  consiste,  comosn  nombre 
lo  indica,  en  quitar  el  peto,  rayendo  la  piel  de  ar- 
riba abajo  con  un  cuchillo  sin'fílo:  becho  esto,  se 
lavan  las  pieles  en  agua  y  se-someten  oo  el  caba- 
llete á  las  cuatro  operaciones  siguientes ,  lavaodo- 
las  en  agua  en  los  intermedios  de  una  ¿  otra: 
i.*  se  descarnan,  esto  es,  se  quita  la  carne  y  las 
impurezas  que  quedan  pendas  á  la  piel,  CQÚavn 
cuchillo  cortante  de  hoja  circular,  i.**  Se  recortan 
los  pedazos  inútiles  do  la  ptei,  sobre  todo  las  ori- 
llas que  son  mas  gruesas  que  el  resto,  con  ao  co- 
chillo de  forma  apropiada.  5.*  Se  suaviza  el  grano 
de  la  flor,  es  decir,  el  lado  del  pelo,  con  ana  pie- 
dra de  amolar  proviaia  de  uo  mango,  como  el  del 
cuchillo  circular.  4.®  Por  último,  se  limpian  perfec- 
tamente los  dos  lados  de  la  piel,  con  an  cucnillode 
hoja  circular  hasta  que  el  agua  del  lavado  aalf» 
perfectamente  clara. 

Todavía  no  se  bailan  las  pieles  suficientemenle 
reblandecidas  para  poderlas  someter  al  caM» 
propiamente  dicbo,  lo  cual  se  obtiene  introdociéa- 
dolas  en  cubas  que  contienen  una  dísolocion  de 
tafío  ó  casca  gastada,  ác4da  y  floja  que  mtTqot 
0.4^  en  el  areómetro;  todos  los  dina  se  remueven 
las  pieles;  en  los  tres  ó  cuatro  primeros  se  ecba, 
en  cada  inmersión  ,  una  ó  dos  cestadas  de  casca, 
agitando  las  pieles  durante  algunas  horas;  sede- 
jan  reposar  en  seguida  durante  tres  ó  cuatro  di^ 
y  después  se  llovían  á  una  disolución  de  cas  a  ooe- 
va  que  seúale  0^9;  en  fín,  después  de  haber  ao- 
mentado  dos  ó  tres  veces  la  fuerza  de  la  dísolo- 
cion y  agitado  en  cada  una  las  pieles,  cooio  qoedi 
dicho,  se  las  deja  repesar  durante  quince  ám, 

Al  cabo  de  este  tiempo  se  pasau  las  pieles  á 
los  noques  donde  se  veri6ca  el  curtido  propia- 
mente dicho:  se  coloca  primero  en  el  fondo  de  los 
noques  una  capa  de  casca  vieja  de  hoos  15  ceali- 
metros  (6  y  V^  pulgadas)  de  espesor  próiima- 
mente,  y  á  continuación  otra  de  casi'^a  nueva  qsr 
tenga  algunos  centímetros  de  espesor;  encioM  se 
colocan  las  pieles  intercalándolas  con  capas  de 
casca,  y  por  último,  por  encima  de  la  última  capa 
de  casca  se  coloca  una  de  curtiente  de  On».35  |U 
pulgs.)que  se  recubre  con  tablas  cargadas  de  pie- 
dras: entonces  se  echa  en  la  cuba  una  caotmad 
suficiente  de  agua  cargada  de  antemano  de  casca, 
la  cual,  humedeciendo  todas  las  partes,  disoelTa 
el  tanino,  lo  lleva  sobre  las  pieles  y  determina  so 
combinación  con  la  materia  animal.  Los  ooqaes 
llenos  contienen  seiscientas  ó  setecientas  pieles, 
las  cuales  se  dejan  durante  cuatro  ú  ocho  meses: 
en  este  intervalo  no  se  levantan  mas  que  una  vti 
para  colocarlas  en  sentido  ia verso,  esto  es,  lasqi? 
están  en  la  parte  superior  se  colocan  en  el  fondo  y 
recíprocamente  volviendo  á  poner  nuevas  capas 
de  c-asca  reciente. 

Para  las  pieljs  do  caballo  se  reemplaza  el 
curtido  propiamente  dicho,  en  los  noques,  por  ti 
curtido  al  fiote^  que  no  dura  mas  que  unas  tres 
semanas,  y  que  se  opera  como  el  trabajo  de  los 
noques,  empleando  disoluciones  de  casca  oseta 
cada  vez  mes  fuertes. 

Curtido  deías  pieles  dtstinús  á  dar  cueros  du- 
ros.   Estas  pieles  son  las  de  buey,  búfalo,  etc.;  so 
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preptracioD  difiere  de  la  de  los  cueros  blandos 
en  algunos  pantos  qae  vamos  á  dar  á  conocer. 

Elapelambrado  se  reemplaza  por  una  ligera 
fermentación  que  se  hace  esperímenjtar  á  las  pie- 
les encerradas  en  un  cuarto  calentado:  hace  al- 
gunos afios  que  é  esta  operación  se  ha  sustituido 
otra  que  consiste  en  esponerlas  durante  \eiote  y 
cuatro  horas  ¿  la  acción  del  vapor  do  agiia  en  un 
cuarto  ó  estofa  mantenida  á  una  temperatura  de 
tO  ó  i5^:  en  seguida  se  precede  como  de  ordina- 
rio á  quitarles  el  pelo.  Las  pieles  tardan  bastante 
tiempo  en  adquinr  el  reblandecimiento  convenien- 
te coando  no  se  emplea  mas  que  el  tafio  agrio,  pe- 
ro se  acelera  afiadiendo  al  zumo  cada  vez  que  se 
pasen  las  pieles  de  uno  á  otro  noque  la  cantidad 
soficieote  de  ácido  sulfúrico  para  que  el  líquido 
marque  40  ó  i^  del  pesa-ácidos.  Por  último,  el 
curtido  en  noques  dura  de  diez  y  •ocho  á  veinte  y 
cuatro  meses:  en  Inglaterra  se  prefiere  el  curtido 
al  flote  que  abrevia  la  operación,  pero  que  tiene 
él  inconveniente  de  dará  los  cueros  un  color  pro- 
nunciado al  qae  no  están  acostumbrados  ciertos 
artífices. 

Curtidos  los  cueros  duros,  se  limpian  sobre  ta- 
blas de  madera  con  brochas  ordinarias  y  se  secan 
dorante  algunos  dias  al  aire  libre.  En  fin,  se  ter- 
mina el  cuero  batiéndolo  con  un  martillo,  ya  á  ma- 
00»  ya  por  una  rueda  hidráulica  ó  une  máquina  de 
vapor  ,0  bien  se  reemplaza  el  martillado  por  una 
fricción  muy  enérgica,  que  se  obtiene  por  medio 
de  cilindros  laminadores  cargados  de  un.  peso  mas 
ó  menos  grande:  en  todos  los  casos  se  facilita  el 
trabajo  de  una  manera  singular,  calentando  al  va- 
por ó  de  otro  cualquier  modo,  el  yunque  sobre  que 
deacansan  los  cueros. 

Pasemos  ahora  á  describir  las  modificaciones 
<^ae  se  han  querido  introducir  en  el  modo  de  cur- 
tir que  acabamos  de  dar  á  conocer. 

Kl  empleo  de  la  cal  tiene  el  inconveniente  de 
dejar  alguna  cantidad  de  ella  en  la  piel,  en  estado 
de  combinación  insoluble,  que  atenúa  considera- 
blemente la  absorción  del  tanino.  Mr.  Boudet  ha 
propuesto  sustituirla  con  la  sosa  cáustica;  con  este 
álcali  dura  elapelambrado  dos  ó  tres  dias«  se  lim- 
piafi  mas  fácilmente  los  cueros  y  se  verifica  el  cur- 
tido en  una  mitad  menos  de  tiempo;  %  kilogramos 
(4  y  i/s  libras)  de  carbonato  de  sosa  disuellos  en 
fio  litros  (40  cuartillos)  de  agua,  hecho  cáustico 
por  la  adición  de  lk.50  (5  y  1/4  libras)  de  cal  apa- 
gada y  pulverizada,  bastan  para  el  apelambrado 
deíOO  kilogramos  (217  libras)  de.pieles  frescas. 
También  se  ha  ensayado  emplear  el  sulfuro  de 
calcio»  que  obra  con  mayor  rapidez  que  la  sosa 
cáostíca  y  que  facilita  mucho  el  curtido:  los  curti- 
dores dicen  que  este  último  procedimiento  da  cue- 
ros demasiados  hinchados  de  agua  ó  en  términos 
de  arte,  demasiado  abrevadoi. 

DesiNies  se  ha  intentado  acelerar  el  curtido  por 
medio  de  una  acción  metódica  de  la  materia  cur- 
iientej  en  cuyo  principio  se  fundan  muchos  pro- 
cediroíentM  empleados  actoalmente  en  diversas 
fábricas. 

Kn  Inglaterra  ha  propuesto  W.  Dráke  sumer- 
fit  las  pieles,  después  de  remojadas,  en  una  lijgera 
diaolocion  de  casca,  en  la  cual  reciben  un  pnnci* 
pió  de  curtido:  entonces  se  toman  dos  pieles,  cuja 
magoitod  y  forma  sea  todo  lo  mas  semejante  posi- 
ble, las  cuales  se  colocan  grano  con  grano;  después 
se  qoaen  las  orillas  que  se  corresponden  con  hilo 
encerado  de  zapatero:  se  cuelga  este  saco  v  des- 
puee-se  llena  con  una  disolución  de  casca  fría,  y 
con  ayuda  de  un  embudo  colocado  en  una  abertu- 
ra qoe  se  deja  en  la  parte  superíor,  pronto  se  re- 
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zuma  el  líquido  al  través  del  saco  y  se  va  reco- 

f;iendo  en  una  vasija  situada  debajo',  para  verter- 
0  de  nuevo  por  arriba.  Cuando  las  pieles  adquie- 
ren dureza  y  firmeza,  aunqoe  todas  sus  partes  es- 
tén igi^lmente  húmedas,  se  eleva  la  temperatura 
del  taller  de  20  hasta  60^,  manteniéndola  á  este 
último  grado  hasta  que  las  pieles  estén  completa- 
mente duras  y  tiesas  en  todos  sus  puntos:  enton* 
ees  se  vacia  eisaco,  rompiendo  elgunos  pontos  de 
la  costura  inferior  y  después  de  haoer  cortado  los 
bordes  se  acaban  las  pieles  como  de  ordinario;  por 
este  procedimiento,  dice  el  inventor,  no  dura  el 
curtido  mas  que  de  diez  á  quince  dias. 

Mr.  M.  Knowlis  y  compañra  aceleran  la  absor- 
ción del  tanino  suspendiendo  las  pieles  en  un  apa- 
rato cerrado  herméticamente,  en  el  cual  se  intro- 
duce una  disolución  de  casca  después  de  haber 
hecho  allí  el  vacío. 

En  fin,  Mr.  Vaoauelin  ha  disminuido  mocho  la 
duración  del  curtido  efectuando  mecánicamente 
el  descarne,  curtiendd  casi  completamente  al  flote, 
y  tan  solo  al  fin  en  noques,  durante  diez  dias; 
pojando  las  pieles  por  una  esposicion  de  doce  ho* 
ras  en  una  estufa  á  la  acción  xiirecta  del  vapor  ve^ 
sicular  á  5é*,  y  sometiendo  frecuentemente  los 
cueros  á  la  acción  de  los  pilones  de  una  especie  de 
molino  batanero. 

Zurrado  de  los  cueros  hlando9.  Cuando  los 
cueros  salen  del  curtido  se  remojan  con  agoa  y 
después  se  suavizan  batanándolos  ó  acoceándolos 
con  los  pies:  entonces  se  limpian  por  el  lado  de  la 
carnaza  con  un  cuchillo  sin  nlo,  después  se  des- 
carna este  mismo  lado  para  darles  menor  espo''' 
sor  y  por  consiguiente  mas  ó  menos  suavidad:  es- 
ta operación  se  ejecuta  con  un  cuchillo  cortante; 
cuyo  filo  se  halle  doblado,  formando  ángulo  recto 
con  la  hoja,  ó  bien  con  un  cuchillo  anular  ligera-, 
mente  corvo,  sirviendo  el  agujero  central  para 
dejar  pasar  la  mano. 

Luego  que  las  pieles  están  limpias  y  descarna- 
das, se  entregan  a  un  instrumento  particular  que 
sirve  para  quitarles  el  grano:  este  instrumento  con- 
siste en  una  pieza  de  madera  0ni.50  de  largo  por 
Oa>.4  i  de  ancho  (0.4  3  por  4  y  8/4  pulgadas)  llana  y  lisa 
en  la  parte  superíor  y  combada  por  la  inferieren  el 
sentido  de  la  longitud,  de  modo  que  el  mayorgrueso 
se  halla  en  el  centro;  la  parte  curva  está  surcada 
de  ranuras  trasversales  de  poca  profundidad  y  mas 
ó  menos  anchas:  sobre  la  parte  plana  se  halla 
una  empuñadura  de  cuero.  La  operación  se  hace 
del  modo  siguiente:  se  dobla  un  cuarto  de  la  piel 
grano  con  grano,  se  hace  avanzar  el  instrumento 
mencionado  y  se  retira  con  fuerza,  haciendo  lu- 
dir por  saltos  el  cuarto  de  la  piel  sobré  el  centro 
de  la  misma;  lo  mismo  se  hace  con  los  otros  tres 
cuartos;  repitiendo  la  operación  por  la  flor,  8ede«- 
príme  el  grano  y  se  hace  lá  piel  mas  lisa  y  susto; 
algunas  veces  se  acaba,  en  este  último  casó  con 
instrumentos  iguales  al  mencionado,  con  la  sola 
diferencia  de  que  son  de  corcho  y  enteramente 
planos.  Por  último,  los  cueros  adquieren  toda  la 
uniformidad  posible  estirándolos  fuertemente  so- 
bre una  placa  de  hierro  ó  de  cobre,  según  se 
tema  ó  no  que  se  colore  la  piel«  cuya  placa  6  es- 
tira está  colocada  de  canto  y  termina  en  un  filo 
redondeado.  Los  cueros  zurrados  que  se  entregan 
al  comercio  y  que  no  han  sido  sometidos  á  las  ope- 
raciones que  acabamos  de  describir  se  conocen 
bajo  el  nombre  de  cueros  estirados  ó  reabiertos. 
Los  euercs  ensebados^  empleados  por  los  si- 
lleros y  goemicioueros,  se  preparan  chamuscando 
ligeramente  los  cueros  á  un  luego  claro,  csten- 
diéodolos  sobre  una  mesa  y  aplicando  sobre  ara- 
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bos  lados  sobo  fundido  con  un  pincel,  cuidando 
cargar  mas  sobre  el  lado  de  la  carne:  se  les  deja 
empapar  durante  8  ó  10  horas,  se  batanan,  se  pu- 
len, se  estienden  sobre  una  mesa,  colocando  el 
grano  hacia  arriba,  se  igualan  con  la  estira,  se  en- 
jugan con  los  resídaosdel  descarne,  ¿  fin  de  chupar- 
tes  el  esceso  de  sebo,  después  se  ennegrecen,  co- 
locando sucesiva  é  inmedíiatamenle  tres  capas  de 
negni,  por  medio  de  una  muñeca  do  lana  ó  ole  una 
brocha  de  crines.  El  líquido  que  menos  altera  el 
cuero  se  obtiene  haciendo  digerir  pedazos  viejos 
de  hierro  en  vinagre  ó  cerveza  agriada:  la  sal  so- 
uuble  de  hierro  obtenida  obra  sobre  el  tanino  del 
lucro  y  produce  tanate  de  hierro  insoluble  de  un 
hermoso  negro.  Después  de  darle  color  se  pasa 
on  ligero  baño  de  cerveza  agriada,  se  le  da  con  el 
pulidor,  se  desengrasa  la  flor,  frotóndola  con  un 
pellón  de  lana,  se  hace  reaparecer  el  grano  con 
un  pulidor  fíno  y  se  lustra  la  piel  con  un  cocimien- 
to de  agracejo." 

Los  cueros  en  aceite  se  preparan  como  los  en- 
sebados, con  la  diferencia  de  que  se  reemplaza  el 
sebo  por  el  aceite  de  ballena  ó  mejor  por  el  acai  - 
te  de  pescado  que  ha  servido  para  adobar  las  pie- 
les de  gamuza,  que  es  una  mezcla  de  aceite  de 
pescado  y  de  la  potasa  que  se  emplea  para  des- 
engrasar estas  pieles. 

Cuando  quiere  conservarse  á  los  cueros  ense- 
bados y  en  aceite  su  color  natural  se  suprime  la 
tintura  en  negro  y  se  lustran  con  una  infusión  de 
granilla  de  Avifíon  y  de  azafrán  en  cerveza. 

Cueros  de  Rusia,  Los  cueros  de  Rusia  se  pre- 
'  paran  como  sigue:  se  tratan  primero  las  pieles  co- 
mo en  el  curtido  ordinario*  y  después  de  haberlas 
descarnado  y  trabajado,  se  maceran  durante  cua- 
renta y  ocho  horas  en  un  baño  que  se  prepara 
tomando  un  kilogramo  (34  onzas)  de  harina  de 
centeno  para  cada  diez  pieles,  que  se  hace  fer- 
mentar con  levadura  y  se  deslié  en  una  can(¡d9d 
de  agua  suficiente:  se  trasladan  las  pieles  á  unas 
cubas  llenas  de  agua  donde  se  dejan  remojar  y 
después  se  lavan  en  agua  corriente:  en  so&uida  se 
sumergen  en  un  cocimiento  de  corteza  de  sauce 
y  se  trabajan  dos  veces  al  dia  durante  dos  sema- 
nas: en  fin,  se  impregna  el  lado  de  la  carne  con 
el  aceite  empireumático  procedente  de  la  destila- 
ción de  la  corteza  de  abedul.  El  cuero  que  se  obtie- 
ne con  este  procedimiento  es  rojo  y  muy  solicita- 
do, porque  no  se  enmohece  con  la  humedad,  ni 
lo  atacan  los  insectos,  que  huyen  de  su  olor  pe- 
netrante. 

Cueros  húngaros.  Lo^  cueros  de  Hungría  se 
diferencian  de  los  curtidos  en  que  se  sustituye  la 
casca  por  el  cloruro  de  alummio,  obtenido  por 
una  deble  descomposición  con  el  alumbre  y  sal 
marina  y  por  el  sebo  con  que  se  empapa  el  cuero. 
Casi  siempre  se  reemplaza  el  apélambrado  por  el 
i-aspado.  Después  del  descarne,  se  sumergen  y 
zurran  las  pieles  en  una  disolución  caliente  de  3 
y  1/9  á  3  kilogramos  (5  y  1/2  ¿  6  Y  Va  liaras)  de 
alumbre  y  ^  y  V«  ^  51  (^  Y  Vi  *  *  Y  }h  libras)  de 
sal  marina,  en  seguida  se  pasan  y  pisan  en  agua 
caliente,  y  se  comienza  de  nuevo  la  misma  serie 
de  operaciones:  se  ponen  á  continuaciou  en  una 
disolución  de  alumbre  durante  ocho  días,  y  se  de- 
jan secar  al  aire  ó  en  una  estufa,  y  cuando  están 
bastante  secos  se  zurran  de  nuevo,  blanqueándo- 
os después  por  la  acción  del  sol.  Por  último  se 
enseban  como  de  ordinario.  Los  cueros  fabricados 
de  este  modo  tienen  mucha  fuerza  y  soltura;  son 
particularmente  solicitados  por  los  süleros  y  guar- 
nicioneros. 
Pellejería,  Los  pellejeros  conservan  igualmente 


las  pieles  por  el  cloruro  de  aluminio:  tratan  las  ds 
carnero  y  cabrito  para  la  guaolepa,  asi  como  lai 
que  deben  conservar  el  pelo;  para  pelar  las  pie- 
les se  las  embadurna  por  el  lado  de  la  carne  con 
una  mezcla  de  cal  y  oropiniente;  al  cabo  de  veia- 
te  y  cuatro  horas  se  cae  el  pelo  con  la  mayor  fa- 
cilidad. Después  de  descarnadas  j  zurradas,  so 
hacen  hinchar  las  pieles,  sumergiéndolas  durante 
tres  semanas  enjnvierno  y  dos  ó  tres  dias  en  el 
verano,  en  un^i)año^de  calvado  que  contenga  200 
gramos  (unas  7  onzas)  para  cada  piel;  en  seguida 
se  sumergen  en  una  disolución  caliente  que  con- 
tenga de  600  á  000  gramos  (SO  á  30  onzas)  de 
alumbre  y  de  150  á  200  (^  á  7  onzas)  de  sal  mari- 
na para  cada  piel.  Por  último,  se  blanquean  de- 
jándolas una  noche  en  un  baño  de  600  á  700  gra- 
mos (20  á  23  onzas)  de  harina  y  media  yema  de 
huevo  quo  se  bate  basta  que  adquiera  consisten- 
cia de  miel,  añadiendo «llicor  salino  que  ha  ser- 
vido en  la  operación  precedente,  y  se  secan  lomas 
pronto  posible.  Se  humedecen  sumergiéndolas  al- 

gunos  instantes  en  a^a,  y  después  se  estiran, 
uando  debe  conservarse  el  pelo,  se  suprime  el 
apélambrado. 

Gamuceria,  El  gamucero.  emplea  las  mismas 
pieles  aue  el  pellejero,  y  las  primeras  operacio- 
nes son  las  mismas,  solo  que  ai  salir  del  baño  de 
salvado  se  impregna  la  piel  de  aceite  de  pes- 
cado sobándola  repelidas  veces  en  una  especie  de 
batan.  Seguidamente  se  pasa  la  piel  á  una  estub 
caliente  para  facilitar  la  absorción  del  aceite,  se 
trabaja  en  el  caballete,  ne  desengrasa  de)&odola 
empapar  durante  una  hora  en  una  legia  tibia  de 
potasa  que  señale  2*  en  el  areómetro;  se  saca  7 
se  estiende  en  fin,  terminando  el  trabajo  coala 
estira. 

Tafilete.  El  tafilete  se  hace  con  pieles  de  ca- 
bra y  algunas  veces  de  carnero:  se  sumergen  las 
pieles  secas  durante  dos  á  cuatro  dias  en  el  agua 
de  una  operación  precedente;  se  descarnan,  se 
apelambran  por  medio  de  la  cal  y  se  limpian  con 
el  mayor  cuidado,  ya  en  una  rueda  de  lavar,  ya 
haciéndolas  digerir  durante  veinte  y  coairo  horas 
en  un  baño  de  salvado  agnado.  Las  pieles  desti- 
nadas á  ser  teñidas  de  rojo  se  cosen  dos  á  dos« 
con  hi  carnaza  hacia  adentro,  de  modo  que  se 
forme  un  saco;  después  se  pasan  á  un  baño  de 
cloruro  de  estaño  y  en  seguida  á  otro  de  cochini- 
lla. Después  de  enjuagarlas,  se  curten  descosiendo 
una  parte  del  saco  para  introducir  la  cantidad  d« 
zumaque  necesaria  al  curtido,  binohando  el  saco 
con  aire,  y  ligando  con  presteza  el  orificio  con  un 
bramante;  en  seguida  se  agitan  en  todas  direccio- 
nes durante  cuatro  horas  en  una  li«era  dlsolacios 
de  zumaque;  despuesde  haberlas  relevado  dos  ve- 
ces en  veinte  y  cuatro  horas  queda  terminado  el 
surtido.  Las  pieles  que  deben  recibir  otro  color 
distinto  del  rojo  se  curten  inmediatamente  al  fe- 
te  con  zumaque  después  deí  lavado;  se  limpian  en 
seguida,  se  secan  y  se  almacenan.  Antes  de  te- 
ñirlas, se  sumergen  en  agua  á  30**,  y  después  se 
someten  á  un  batanado  enérgico:  se  limpian  en 
seguida  y  se  pliegan  dejando  el  ^rano  hacia  afo^. 
haciendo  que  se  adhieran  todo  lo  posible  las  dos 
partes,  con  ayuda  de  nn  cuchillo  sin  filo.  El  negro 
se  dá  por  medio  <fe  brocha  con  una  disolución  de 
hierro  en  cerveza  fermentada;  el  aznl  se  da  es 
frió  en  la  tina  de  añil;  el  amarillo  y  sus  varieda- 
des en  una  disolución  de  agracejo;  el  violeta  y 
pensamiento  dando  una  ó  aos  capas  de  azul  y 
después  pasando  por  un  bañe  de  cochinilla  teas  o 
menos  cargado.  En  seguida  se  comprimen  fuerte- 
mente las  pieles  del  mismo  color,  apilándolits  so- 
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bre  la  meso  dt  una  prensa  hidráulica  para  desalo- 
jar el  agua  y  el  color  no  fijado. 

El  tafilete,  cualquiera  que  sea  su  color,  se 
termina,  adelgazándolo  con  un  cuchillo  recto  de 
filo  levantado,  antes  que  se  seque  completamente, 
lastrándolo  después  con  cilindros  laminadores  de 
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cristal  de  roca,  y,  por  último,  dándole  e  1  gran 
con  el  pulidor.  E^te  grano  resulta  de  figura  rom- 
boidea pasando  sobre  él  en  dos  sentidos  un  cilin- 
dro de  madera  dura  (boj  ó  peral),  cuya  superficie 
está  tallada  en  rosca  muy  fina. 


D 


B«cnerre«llp«.  Véase  fotocrapía. 

*■— M<».  {!ngl.  damask,  al.  daroast,  fr.  da- 
mas). Tejido  generalmente  de  seda,  aunque  le 
hay  de  hilo,  lana  ó  algodón,  caracterizado  por  un 
dibujo  ancho  casi  siempre  del  mismo  color  que  el 
fondo.  Véase  tejido. 

üaoiase^.  Denominación  que  se  da  al  acero 
tornasolado  oriental  que  tanta  celebridad  tiene 
adquirida.  En  la  sección  acero  del  artículo  hierro, 
indicaremos  el  procedimiento  para  fabricarlo,  con 
arreglo  á  las  prácticas  introducidas  en  Zlatooust 
(üral),  por  el  ingeniero  roso  Anozolf. 

If**"**^"'"***  *  ••«»»*•.  Arte  de  taracear 
o  adornar  el  hierro,  acero,  etc.,  con  embutidos 
de  alambrillo  de  oro  ó  plata;  se  usa  generalmen- 
te para  enriquecer  las  hojas  de  sable,  guardias, 
empuñaduras,  etc.,  etc. 

El  adamascado,  como  lo  indica  su  nombro,  ha 
nacido  en  Damasco,  ó  al  menos  ^alli  es  donde  se 
ejerce  con  mas  perfección. 

El  damasquinado  es  trabajo  de  mosaico,  graba- 
.  do  o  escultura. 

Hay  dos  maneras  de  taracear;  por  la  primera, 
que  es  la  que  da  resultados  mas  bellos,  los  artistas 
í9Ubü  el  metal  con  buril  ú  otro  instrumento  á  pro- 
posito parjs  abrir  el  acero,  y  llenan  las  incisiones 
o  boecos  con  una  laminilla  algo  gruesa  de  oro  ó 
plata;  el  otro  procedimiento  es  superficial  y  sq  re- 
duce á  cubrir  con  rayas  finas  y  por  medio  de  co- 
chillo la  superficie  del  objeto  que  se  ha  de  ada- 
roascar,  imitando  el  dibujo  que  presentan  las  limas. 
En  el  primer  procedimiento,  es  necesario  que  las 
incisiones  se  hagan  á  cola  de  milímo  para  que  ha- 
ya solidez  en  el  embutido.  En  el  segundo,  que  es 
el  mas  usado,  se  obra  del  modo  siguiente: 

Después  de  haber  caldeado  el  acero  basta  el 
azol  ó  morado,  se  rava  longitudinal  y  Irasversal- 
meote  con  el  cuchiflo,  y  después  se  dibuja  el 
adorno  ó  figura  que  se  trata  de  hacer,  con  una 
punta  fina  ó  punzón.  Hecho  esto,  se  toma  un  hilo 
de  oro  y.  dirigiéndolo  ó  apartándolo  según  las  fi- 
guras ya  dibujadas,  se  hace  penetrar  con  precau- 
ción en  las  rayas,  por  medio  de  un  botador  de 
cobre;  por  ultimo,  se  remacha. sobre  el  hilo  em- 
batido  la  casúailla  que  ha  levantado  el  buril  al 
rayar  el  metal.  Con  esta  especie  de  ene^arc^  que- 
da el  oro  suficientemente  adherido. 

wmmmíúe.  Especie  de  rueda  hidráulica  inven- 


tada por  Mr.  Manoury  d'Ectot.  Véase  hidráulica. 

üaiollta.  Cal  boratada  silícea,  boro-sLlicalo 
de  cal,  mineral  bastante  escaso. 

»«c«l«rinieir«.  Véase  hegro  aiviiial. 

»ed«l.  [IngL  thimble,  al.  fingerhut,  fr.  dé  á 
coudre).  Los  dedales  para  coser  se  hacen  de  hue- 
so, marfil  ó  metal.  Los  procedimientos  comunes 
para  fabricar  dedales  no  ofrecen  interés  alguno, 
pero  indicaremos  los  de  Roux  y  Berlhier,  que  ha- 
cen esos  objetos  de  acero  con  soma  perfección  y 
§ran  economía.  Se  cortan  con  el  sacabocados  unos 
iscos  de  5  centímetros  (poco  mas  de  t  pulgadas) 
de  diámetro,  en  planchas  de  hierro;  se  caldean 
hasta  el  rojo,  se  golpean  con  un  punzón  sobre  un 
tas  con  diferentes  orificios  para  irles  dando  la  for- 
ma conveniente.  Se  tallan  estos  dedales,  se  bru- 
ñen al  torno  v  se  imprimen  en  ellos  unos  agujeri- 
tos  distribuidos  con  regularidad  ,  para  lo  cual 
se  usa  un  doble  rodillo  que  se  aplica  en  la  su- 
perficie. 

Se  cementan  después  los  dedales,  se  templan, 
seblanquimentan,se  les  da  el  color  azul,  y  se  for- 
ran de  oro,  es  decir,  se  introduce  en  cada  uno  de 
ellos  un  dedal  de  oro  muy  delgado  que  se  embute 
con  un  mandril  de  acero  bruñido;  esta  especie  de 
dublé  queda  adherido  cual  si  estuviese  soldado 
Por  último,  el  borde  del  dedal  tiene  una  ranura 
donde  se  embute  el  anillo  que  osuna  faja  delgada 
de  oro. 

BellciieMeBte.  {AL  zerfliefsbar).  Se  dice  de 
los  cuerpos  sólidos  que  atraen  bastante  humedad 
para  liquidarse  espontáneamente  al  contacto  del 
aire;  tales  son  la  potasa  y  el  cloruro  de  calcio. 

9eBsl4«d,  ^s*  espeeiflc«.  Es  la  cantidad 
de  materia  que  encierra  un  cuerpo  en  un  volumen 
dado.  Para  punto  de  comparación  de  las  densida- 
des de  los  gases  y  vapores,  se  toma  la  del  aire  co- 
mo unidad,  y  para  los  líquidos  y  sólidos  la  del 
agua.  En  el  artículo  areómetro  hemos  descrito  los 
instrumentos  mas  usados  en  las  artes  para  cono- 
cer la  densidad  de  algunos  cuerpos,  y  creemos  es- 
cusado  hablar  detalladamente  de  los  diferentes 
métodos  para  medir  las  densidades  de  los  sólidos, 
líquidos  y  gases,  pareciéndonos  suficiente  para  las 
necesidades  de  la  práctica  en  las  artes  poner  en 
los  siguientes  estados  las  de  las  sustaucias  princi- 
pales y  más  conocidas. 
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PeiOi  mpeoifieos  d$  los  gasu,  tomando  el  d$l  ai- 
re  como  wndad. 


HOMBRE  DB  LOS 
V    GA8B8. 


Aire , 

Gas  hidriódico. . 

Gas  fluo-silícico.  . 

Gas  cloro-bórico. 

Gas  cloroxi- car- 
bónico.  .  .  < 

Hidrógeno  a  r  se- 
ntado. ... 

Cloro 


Oxido  de  cloro.  , 
Acido  fluo-bórico. 
Acido  sulfuroso.  . 

Ciaoógeao 

Hidrógeno    fosfo- 
rado  

Protóxi(|odeázoe. 

Acido  carbónico. . 

Acido   bidro-cló- 
rico. 

Hidrógeno  proto 
fosforado.   .  . 

Acido  hidro-sulfú 
rico 


i.371 
2.234 
1.806 


Oxígeno. ... 

Deotóxido  de  ázoe 

Hidrógeno  bi-car 

bonado.  .  .  . 


Ázoe , 

Oxido  de  carbono 
Amoniaco.  ,  .  .  . 
Hidri^eno  carbo- 
nado de  los  pan 
taños.  .... 

Hidrógeno..  .  . 


DENSIDADES 

DETERMINADAS 

POM 


1.0000 
4.443 
3.573 
3.420 


2.695 
2.470 


1.76Í 
1.520 

45,245 


4.340 

3.309 

2.695 
2.426 
2.315 

1.819 

1.527 


1.2474 
1.244 


4.4912 
1.1026 
4.«388 


0.9780 

0.976 

0  957 
0.5967 


0.555 
0.0688 


os 
M 


1.0364 


0.967 
0.5910 


0.!(59 


NOMBRES  DE  LOS 
OBSERVADORES. 

/ 


Gay-Lussac. 
John  Oavy. 
Dumas. 


Domas. 
Gay-Lussac 
Thénard. 

John  Davy. 

Thénard. 

Gay-Lussac. 

Dumas. 
Colín. 
Berzelius,  Du- 
loog. 

Biot  etArago. 

Dumas. . 
Gay-Lussac    y 

Thénard. 
Berzelius»  Du- 

long. 
Bérard. 

De  Saussure. 
BerzeliuSy  Du- 

long. 
Cruikshanck. 
Biot  y  Arago. 


Thomson. 
Berzelius ,  Du< 
long. 


Pesos  eepecificos  de  los  vapores,  tomando  el  del 
aire  como  unidad,  y  reduciendo  aquellos  por  me- 
dio del  cálculo,  áO^y  Oni.76. 


NOMBRESDBLOSVA- 
POIBS. 


Aire.  ....... 

bi-ckoruro  de  es- 

^    tafio 

Vapor  de  iodo.  .  , 


DENSIDADES 

DETERMINADAS 

POR 


c:  3 


4.0000 


9.199 
8.746 


8.993 


NOMBRES  DE    LOS 
OBSERVADORES 


Dumas. 
Id. 


NOMBRES  DE  LOS  VA- 
PORES. 


Id.  de  mercu- 
rio  

Id,  de  azufre.  . 
Proto- cloruro   de 

arsénico 6.297 

Cloruro  de  silicio.  5.959 
Éter  hidriódico.  . 
Alcanfor    ordina- 
rio..   5.344 

Éter  benzoico.  .  .  5.241 
Éter  oxálico.  .  .  .  5.084 
Proto-cloruro   de 

fósforo 4.807 

Esencia  de    tre 

mentina..  .  . 
Cloruro    amartUo 

de  azufre.  .  .  , 
Naftalina.  .  .  .  , 
Vapor  de  fósforoc 
Cloruro    rojo   de 

azufre 

Licor  de  los  bo 

landeses..  .  . 
Acido  hipo-nítri 

00  . .1.180 

Éter  acético. .  .  .  3.067 
Sulfuro    de   car- 
bono   2.644 

Éter  hipo*nitroso.  26.26 
Eler  sulfúrico.  .  .2.586 
Éter  hidroclórico.  2.212 
Cloruro  de  cianó- 

geno, 2.111 

Espíritu  piro-acé- 

tico 2.019 

Alcool 4.6133 

Acido    hidro-ciá- 

Bíeo. .  ^  .  .  .  .  0.9476 
Agua 0.6235 


DENSIDADES 

DETERMINADAS 

POR 


4.765 


4.492 
4.325 

3.700 

3.443 


6.976 
6.617 

6.300 
5.939 
3.4749 

5.468 
5.409 
5.087 

4.875 

4.763 

4.730 
4.528 
4.355 


3.066 
2.606 

2.112 
2.020 


Id. 
Id. 

Id. 
Id. 
Gay-Lussac 

Damas. 
D. 


0.9360 
0.624 


NOMBRES  DE  LOS 
OBSEETADatU. 


Damas. 

Id. 

Id. 
Id. 
Id. 

Id. 

Gay-Lussac 

Doloog. 
Dam.  y  Bool. 

GUy-Lassac 
Dam.  y  Boal. 
Gay-Lossac. 
Thénard. 

Gay-Lussac 

Damas. 
Gay-Lossac 

Id. 
Id. 


Pesos  esped/kos  de  los  líquidos,  tomando  eem 
unidad  el  del  aguo* 


Acido  sulfúrico. .  . MiH 

Acido  nitroso 4.5S0 

A^a  del  mar  Muerto. íMH 

Acido  nítrico 1.21W 

Agua  de  mar 1.190 

Leche 4M 

A^uadestilada 4.I0N 

Vino  de  Burdeos. 09N9 

Vino  de  Borgoña 0.9045 

Aceite  común. 0.9Í5S 

Éter  hidroclórico 0.874 

Aceite  esencial  de  trementina OMfl 

Betuo  líquido  ó  nafta. 0.8475 

Alcool  absoluto..  . 0.793 

Éter  sulfúrico 0.7155 
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Pi$o$  específicos  de  los  sólidos^  siendo  I  el  del  agua 
{d  18*  cehligrados). 

Ilaminflda 23.0690 

pagada  por  hilera 24.0447 

forjada 20.5366 

purificada 49.5000 

^^í  forjado.   . 49.3647 

""^jfundido. 49.2584 

TuDiy^teno 47.6 

Mercurio  (á  C«) 43.598 

Plomo  fundido. %  .  .  41.5523 

Paladio •  44.3 

Rodio. .  .  .  • :  .  .  .  .  44.0 

Piala  fundida 40.4743 

Bismuto  fundido. .  9.822 

Cobre  en  hilo ^  .  .  •  .  8.8785 

Cobre  rojo  fundido 8.7880 

Molíbdeno 8.644 

ArséBÍco 8.508 

Níquel  fundido 8.279 

Urano 8.4 

Acero  no  batido ' 7.8165 

Cobalto  fundido 7.8449 

Hierro  en  barra 7.7880 

Estaño  fundido , 7.2944 

Hierro  fundido 7.2070 

Zinc  fundido ^ 6.864 

Antimonio  fundido ,  •  .  .  .  6.712 

Telurio ^.445 

Cromo 5.9 

Iodo 4.9480 

Espato  peinado  (barita  sulCa^ada) 4.4300 

Rubí  oriental. 4.2833 

Za6ro  oriental 3.9941 

Zafiro  del  Brasil 5.4307 

Topacio  oriental 4.0406 

Topacio  de  Saiooia 5.5640 

Berilo  oriental 3.5489 

Diamantes  los  mas  pesados  (ligeramente 

teñidos  de  rosado) 5.5310 

Diamantes  los  mas  ligeros 3.5040 

Flint-glas  (inglés) 3  3295 

Espato  Cuor  rojo  (cal  fluatada) 5.4944 

Turmalina  (verde) 5.4555 

Asbesto  rígido 2.9958 

Mármol  de  Paros  (cal  carbonatada  esca- 
mosa).       2.8376 

Coarzo-jaspe  ónice 2.8460 

Esmeralda  verde 2.1755 

Perlas 2.7500 

Cal  carbonatada  cristalizada 2.7482 

Cuarzo  jaspe 2.7401 

Coral 2.680 

Cristal  de  roca  puro 2.6550 

Cuarzo  ¿gala 2.615 

Feldespato  límpido 2.5644 

Vidrio  de  Suint-Gobain. 2.4882 

Porcelana  de  China 2.5847 

Cal  sulfatada  cristalizada •      2.5447 

Porcelana  de  Sévres 2.4457 

Azufre  nativo 2.0552 

Marfil 4.9170 

Alabastro 1.8740 

Antracita 1.8 

Alumbre 4.726 

HuHa  compacta 4.5292 

Azabache 1.259 

Succino 4.078 

Sodio , 0.972 

Hielo.   .  -. 0.930 

Potasio 0.8654 

Madera  de  baya. 0.852 
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Fresno 0.845 

Tejo 0.807 

Olmo 0.800 

Manzano 0.755 

Naranjo 0.705 

Abeto 0.657 

Tilo 0.601 

Ciprés 0.598 

Cedro 0.564 

Álamo  blanco  de  España 0.529 

Sasafrós 0.482 

Álamo  común O  385 

Corcho 0.240 

Para  establecer  una'  relación  entre  las  tablas 
anteriores,  añadiremos  que  según  las  investiga* 
clones  de  Bioty  Ara^o^  el  peso  del  aire  atmosfé- 
rico seco  A  O»  y  presión  de  0a>.76,  es  fk  volumen 
igual  Vtto  ^^^  ^^1  ^frM^  destilada . 

»eiMI*4«rl«.  {Fr.  dépilatoire,  ingl.  depila- 
tory,  en  of.  entbaarungsmittel.)  Se  llama  ast  toda 
sustancia  que  sin  dañará  la  piel  hace  caer  los 
pelos  ó  cabellos  Los  unos  obran  mecánicamente 
y  los  otros  químicamente.  Los  primeros  son  gene- 
ralmente unos  emplastos  formados  de  una  mezcla 
de  pez  y  resina  estendidas  ambas  sustancias  der- 
retidas sobre  una  piel. 

Se  aplican  en  caliente  sobre  la  parte  de  la  ca* 
besa  qoe  se  pretende  limpiar  y  se  arrancan  des- 
pués de  fríos:  los  cabellos  ouedan  fuertemente  ero- 
pegotados  y  adheridos  al  parche,  saliendo  por 
eete  medio.  Este  método,  aunque  muy  doloroso 
en  su  aplicación,  es  menos  nocivo  que  cualquier 
otro  que  se  funde  en  las  acciones  químicas,  pues 
los  agenta  empleados  penetran  hasta  las  raices 
bulbosas  de  los  cabellos  y  las  destruyen.  Estos 
agentes  son  por  lo  regular  el  sulfuro  de  barío,  ál- 
calis cáusticos  ó  preparaciones  arsenicales.  La 
roas  eropleada  de  estas  preparaeiones  se  conoce 
con  el  nombre  de  rxtsma  oriental  y  posee  una 
acción  depilatoria  muy  eficaz.  C^det  Gassicoart 
ha  dado  en  el  Diccionarío  de  Ciencias  módicas  la 
receta  siguiente  para  prepararlo. 

Se  mezclan  cuatro  partes  de  cal  viva  con  una 
de  oropimente  ó  de  rejalgar  y  se  hace  hervir  la 
mezcla  en  dos  de  una  disolución  concentrada  de 
potasa:  queda  terminada  lo  operación  cuando  in- 
troduciendo una  pluma,  al  punto  desprende  sus 
barbas. 

Cuando  se  quiere  usar  el  rusroa  se  aolica  con 
precauciones  sóbrela  piel  por  fricción,  y  se  lava 
después  iniñediatamente  con~agua  caliente.  Este 
poderoso  cáustico  conviene  emplearlo  con  suma 
circnnspeccioa,  y  hasta  conviene  diluirlo  en  agua, 
á  fin  de  que  solo  tenga  precisamente  la  fuerza  in- 
dispensable. 

A  veces  se  hace  un  jaben  calentando  juntos 
rasma  y  sebo  ó  grasa  derretidos,  resultando  asi 
una  pomada  de  poderosa  virtud  depilatoria.  En 
vez  de  las  proporciones  mas  arriba  indicadas  se 
puede  hacer  uso  de  otras  varias,  tales  como  una 
parte  de  oropimente  con  8  de  cal  viva;  ó  bien  2  con 
4t;  ó  5  con  i5,  siendo  esta  última  la  mas  activa, 
pero  se  modera  el  esceso  de  su  energía  añadien- 
do Vs  ^®  almidón  ó  de  harina  de  arroz.  Asi  se  for- 
ma una  pasta  blanduja  que  estendida  algunos  mi- 
nutos sonre  una  parte  vellosa,  al  momento  hace 
caer  el  pelo. 

Conviene  emplear  el  rnsma  tan  solo  sobre  una 
pequefia  parte  de  la  piel  á  la  vez,  porque  no  so- 
laroeDle  aestrnye  su  acción  la  raia  de  los  cabellos, 
sino  que  siendo  demasiado  prolongada  puede  ata- 
car la  piel. 
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Boettger  ha  descubierto  úIlimameDle  qqe  el 
sulfwro  de  calcio  es  una  sustaDcia  depilatoria  moy 
activa  y  poco  peligrosa,  cuyo  empleo  puede  ser 
útil  para  curtir  las  pieles.  Se  satura  de  gas  hidró- 
geno sulfurado  una  lechada  de  cal  y  se  vierte  el 
liquido  sobre  la  piel:  en  menos  de  dos  horas  se 
desprende  todo  el  pelo  de  una  piel  de  vaca  sin 
que  padezca  lo  mas  ríiínimo. 

«eslnfeceUii.  Puede  haber  que  desinfectar 
sustancias  ó  espacios  necesariamente  limitados. 
Cuando  un  espacio,  tal  como  una  habitación,  se 

,  halla  infectado,  debe  atribuirse  esto  á  una  causa 
permanente  ó  accidental,  ó  tal  vez  á  una  causa 
que  ya  no  existe;  también  puede  consistir  la  in- 
fección en  un  desprendimiento  de  gases  mefíticos 
ó  en  un  simple  olor  incómodo.  Los  gases  son  pro- 
ducidos por  una  d<;scom[>06Ícion  orgánica  ó  son 
el  resultado  de  una  operación  quínaica  dependiente 
de  un  trabajo  manuracturero.  Si  la  causa  de  in- 
fección ha  dejado  de  obrar,  quedando  solo  el  efec- 
to, el  mejor  medio  de  desinfectar  ó  de  sanear  es 
¡a  ventilación  (4),  suponiendo  aue  esta  sea  fácil- 
mente aplicable.  Si  la  causa  subsiste  aun,  ó  si  es 
permanente,  puede  acudirse  también  á  la  ventila- 
ción para  comoatir  el  efecto  producido  ó  atacar  la 

^  infección  en  la  .misma  causa,  impidiendo  la  des- 
composición á  c|ue  es  debido  el  desprendimiento 
de  gases  mefíticos  ó  incómodos. 

Poco  podríamos  decir  sobre  la  desinfección  en 
el  caso  ae  desprendimiento  de  ^ases  debido  á 
operaciones  químicas;  aqui  se  presentan  infinitos 
casos  especiales  que  al  fabricante  toca  estudiar 

Sara  mejor  resolver  la  cuestión.  Tampoco  nos 
etendremos  ó  hablar  de  la  vetitilacion,  porque 
destinamos  á  ella  un  artículo  especial. 

En  lo  que  nos  detendremos  será  en  la  desin- 
fección por  medio  de  agentes  químicos  qua  modi- 
fiquen las  propiedades  de  los  gases  procedentes 
de  materias  orgánicas  en  descomposición  ó  de 
]as  mismas  materias  orgánicas,  y  esta  modificación 
se  obtiene  ó  bien  desnaturalizando  esencialmente 
la  sustancia,  ó  bien  combinándola  con  el  agente 
empleado  á  fin  de  mudar  sus  propiedades.  Entre 
esos  agentes  químicos,  el  mas  importante  es  sin 
contradicción  alguna  el  cloro*  Con  frecuencia  ó 
por  mejor  decir  casi  siempre,  los  §ases  despren- 
didos de  las  descomposiciones  encierran  combi- 
naciones hidrogenadas  (especialmente carburos  de 
hidrógeno),  y  cómo  el  cloro  determina  la  descom- 
posición de  estas  sustancias  á  causa  de  su  gran  afi- 
nidad hacia  el  hidrógeno,  con  el  cual  forma  ácido 
hidroclórico,  se  emplea  generalmente  dicho  gas 
para  combatir  la  infección.  Halle  fué  el  primero 
que  indicó  en  1785  las  propiedades  desinfectantes 
del  cloro.  En  1791  y  1792  Fuurcroy  habló  de  sus 
posibles  aplicaciones.  Guiton-Morveau  y  Tbénard, 
popularizando  mas  tarde  este  medio,  prestaron  un 
servicio  real  á  la  humanidad,  porque  entonces  no 
se  conocia  verdadero  desinfectante,  siendo  meros 
paHativos  los  medios  empleados,  tales  como  ema- 
naciones de  aceites  esenciales,  de  alcanfor,  las 
combustiones  de  aromas  y  de  azúcar,  etc. 

Durante  mucho  tiempo,  se  usaron  los  frascos 

Í^uitonianos,  aparatos  muy  ingeniosos  para  obtener 
umigaciones  de  cloro;  no  los  describiremos  por- 
que el  rápido  desprendimiento  de  este  gas  es  no- 
civo é  incómodo,  y  porque  en  el  dia  se  usan  en 
lugar  del  cloro  puro  los  cloruros  de  óxidos  ó  bipo- 

(1)  Sanear  tiene  tin  dignificado  mas  estenso  que 
deiinfectar,  porque  hay  localidades  que  neccsiUo  so- 
nfarse  aya  cuando  no  cülén  inrectadas«  Sin  embargo,  al 
hablar  de  la  desinfección  podemos  entrar  también  en  el 
ierieno  del  saneamiento. 


cloritos  (véase  cloruros  DCcoLORAifris.)  El  prime- 
ro que  aplicó  el  hipocloríto  de  cal  á  la  desiofec- 
clon  del  aire  fué  Mr.  Masuyer,  y  sus  esperioieQ- 
tos  de  4807  estaban  casi  olvidados  cuando  Mr.  La- 
barraque  en  1839  llamó  la  atención  de  los  sabios 
sobre  el  útilísimo  empleo  de  los  bipoclorítos  eo  el  ar- 
te de  la  tripería,  para  oponerse  á  la  putrefacción, 
contenerla  y  hacerla  desaparecer.  Inaicó  el  hipo- 
cloríto de  cal  estendido  en  150  á  200  partes  de 
agua  como  un  precioso  medio  de  desinfección  para 
los  que  trabajaban  materías  animales. 

Los  hipocioritos  se  usan  también  para  embal- 
samamientos, exhumaciones  ó  invesügaciooes  mé- 
dico-legales. Se  envuelven  los  cadáveres  en  ooa 
sábana  empapada  con  una  solución  que  tenga  Ipor 
400  de  hipocloríto  de  cal.  Esta  precaución  seria 
escelen  te  en  tiempo  de  calor,  para  los  cadáveres 
que  han  de  ser  trasladados  por  las  calles  ó  depo- 
sitados en  una  iglesa. 

Espliquemos  de  qué  modo  pueden  los  bipoclo- 
rítos ejeroer  su  acción  desinfectante:  el  ácido  car- 
bónico contenido  en  el  aire  (1)  se  apodera  de  la 
base  del  hipocloríto,  el  ácido  hipo-cloroso  libre  se 
descompone  en  el  cloro  y  oxígeno.  El  primero  se 
apodera  Be  una  parte  del  hidrógeno  de  los  gases 
desprendidos  de  la  materia  en  putrefacción  para 
formar  ácido  clorhídrico;  el  oxigeno  se  comoioa 
con  una  parte  del  carbono  y  también  con  hidró- 
geno para  formar  ácido  carbónico  y  agua. 

El  hipocloríto  mas  osado  como'desínfectaDte, 
á  causa  de  su  baratura,  es  el  hipocloríto  de  cal 

Para  las  aplicaciones  de  la  desinfección  en 
ciertas  artes  especiales,  pueden  verse  los  ártico- 
los  á  ellas  dedicados. 

También  pueden  usarse  como  desinfectantes, 
ciertos  agentes  que  no  desnaturalizan  los  gases 
mefíticos,  pero  que  los  absorben  antes  de  su  ima- 
nación y  los  retienen  en  el  momento  mismo  enqae 
se  desprenden.  Estas  materias  absorbentes  deben 

{)onerse  en  contacto  col)  las  sustancias  en  patre- 
áccion,  porque  su  acción  sobre  los  gases  ya  des- 
prendidos es  nula  ó  cuando  menos  poco  activa, 
Por  eso,  y  como  impiden  que  la  putrefacción  se 
manifieste  fuera  de  la  sastancia  atacada,  pudieran 
llamarse  preservativos  de  infección  ó  antisépticos. 
Por  lo  demás,  el  cloro  y  los  bipoclorítos  pueden 
usarse  también  como  antisépticos. 

No  podemos  examinar  todos  los  casos  poñbles 
de  infección,  y  nos  fijaremos  en  los  <]oe  mas  inte- 
resan á  la  salubridad  y  comodidad  publicas,  y  pa- 
ra los  cuales  se  han  practicado  investigaciones  ac- 
tivas con  probabilidades  de  acierto. 

Los  comunes  ó  pozos  de  inmundicia  son  una 
causa  perenne  de  infección  para  cada  casa,  ó  por 
mejor  decir  para  cada  habitación.  Con  frecuencia 
V  en  circunstancias  ordinarias,  se  desprende  de 
(os  comunes  un  hedor  qae  se  hace  insoporlaUe 
coando  se  procede  á  la  limpia.  El  trasporte  de 
materias  fecales  por  las  calles  ofrece  también  in- 
convenientes. Pero  ademas  del  olor  nauseabundo 
de  estas  materias,  los  gases  que  de  ellas  se  des- 
prenden deterioran  las  pinturas  y  metales,  á  cao- 
sade  la  combinaeion  del  ácido  bidrosulfúricocoB 
las  sustancias  metálicas.  Debemos  añadir  que  la 
limpieza  de  comunes  os  malsana  y  á  ^eces  fatal 
para  los  poceros,  por  lo  cual  seria  altamente  be- 
neficioso usar  procedimientos  que  permitiesen  so- 


(1)  Los  bipoclorítos  no  pueden  descomponerse  wt  ia- 
icrvencíon  de  los  ácidos;  asi  es  que  el  aire  pútñdo  pri- 
vado del  ácido  carbónico  por  los  álcalis  cáusiico$.  m 
se  puede  desinreotar  cuando  pasa  por  e»  bipoclofito 
deciA 
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prímir  el  olor  de  semejantes  focos  de  infección. 

Antes  de  dar  á  conocer  los  procedimientos  de 
desinfección  mas  conocidos  debemos  advertir  que 
ninguno  de  ellos  ba  sido  aplicado  en  estensa  es- 
cala ni  por  bastante  tiempo  para  recibir  una  san- 
ción inaostrial,  si  bien  no  puede  negarse  la  efica- 
cia de  muchos  de  ellos.  También  debemos  tener 
presente  que  en  esta  cuestión  es  menester  tratar 
de  conservar  la  mayor  parte  posible  de  las  deyec- 
dones  humanas,  que  constituyen  uno  de  los  me- 
jores abonos  que  la  agricultura  conoce. 

En  sentir  nuestro,  la  solución  mas  acertada 
del  problema  consiste  eu  hacer  inodoros  los  comu- 
nes, notan  solo  en  el  momento  de  la  limpieza,  si- 
no para  siempre.  A  fin  de  conseguirlo  es  necesa- 
rio impedir  la  descomposición  pútrida  de  las  ma- 
terias fecales  y  de  la  orina,  por  medio  de  sustan- 
cias que  absorban  y  neutralicen  los  productos 
volátiles  é  medida  que  se  forman.  ¿Y  cuál  es  la 
composición  de  la  orina  y  de  las  materias  fecales? 
Hay  en  los  orines  fosfoto,  lactato  é  hidrocloratode 
amoniaco  en  pequefia  cantidad,  urea  en  propor- 
ción crecida,  azufre  según  Proust  y  materias  ani« 
males  no  caracterizadas.  Las  materias  fecales  se 
componen  en  gran  parte  de  despojos  vegetales  y 
animales  en  los  cuales  debe  de  haber  necesaria  • 
mente  bastante  azufre. 

Ahora  bien;  la  orina  se  descompone  á  una  tem- 
peratura regular,  en  carbonato  de  amoniaco;  el 
azufre  se  apodera  del  hidrógeno  de  lás  materias 
orgánicas  en  descomposición  para  formar  ácido 
biaro-sulfúrico;  por  consiguiente,  los  gases  fétidos 
y  deletéreos  consisten  por  lo  general  en  hidro- 
sulfato  y  carbonato  de  amoniaco. 

¿Para  absorber  y  neutralizar  estas  sustancias  á 
medida  que  se  van  formando,  cuáles  son  los  cuerpos 
que  pueoen  usarse?  Las  sales  metálicas  neutras  ó 
al  menos  muy  poco  acidas  (1),  y  mejor  que  todas 
el  sulfato  de  protoxido  de  hierro  (caparrosa),  á 
causa  de  su  abundancia  y  baratura;  en  efecto,  ha- 
brá doble  descomposición,  formaoion  de  sulfato 
de  amoniaco  y  de  sulfuro  y  carbonato  de  hierro. 
Puede  afiadirse  al  sulfato  de  hierro,  cierta  cantídod 
de  sulfato  de  cal  (yeso),  qae  descompone  el  car- 
bonato de  amoniaco  mucho  mas  abundante  que  el 
hidrosulfato,  y  también  un  poco  de  carbón  en  pol- 
vo para  absorber  los  olores  particulares  diferentes 
de  los  que  resultan  de  las  sales  amoniacales. 

Esta  mezcla  puede  introducirse  en  los  pozos, 
en  polvo  seco  ó  desleída  en  agn^.  Creemos  prefe- 
rible la  disolución,  porque  en  estado  seco,  gran 
parte  de  la  mezcla  podna  llegar  al  fondo  del  pozo 
sin  haberse  disuelto  y  sin  producir  efecto.  En  las 
-casas  de  mucho¿  pisos,  convendré  introducir  las 
sustancias  desleídas  por  el  cafion  del  común,  de 
modo  que  el  preservativo  obre  sobre  las  sustancias 
que  se  encuentran  en  el  conducto. 

Uoo  de  los  primeros  que  han  usado  el  sulfato 
de  hierro  para  desinfectar  es  Mr.  Siret,  farmacéu- 
tico de  Meaux.  Sus  polvos  se  componen  de  sulfato 
de  hierro  (caparrosa),  sulfato  de  cal  (yeso),  hulla 
(carbón  do  piedra),  alquitrán,  carbón  de  lefia  y 
cal  viva.  Bastan  diariamente  ae  15  á  IB  gramos 
(media  onza)  para  desinfectar  y  precaver  la  putre- 
facción de  las  materias  fétidas  procedentes  de  las 
deyecciones  de  una  persona.  También  han  he- 
cho trabajos  en  el  mismo  sentido  los  señores  Su- 
3oet  y  Kraft  de  París,  y  Schattenmaon,  director 
e  la  administración  de  minas  de  Bouxvillers. 


(f)  Pudiera  obtenerse  li  nentralidad  casf  perfecta  de 
la  aal,  aftadiendo  en  la  disolueioa  an  poco  dé  cal  viva  6 
apagada  en  polvo. 


Este  método  de  desinfección  es  preferible  al 
que  se  ejecuta  en  el  momento  de  la  limpieza,  por- 
que este  último  ofrece  mas  dificultad,  sin  evitar  la 
permanencia  de  la  fetidez  en  las  habitaciones.  Por 
eso  solo  debe  recurrirse  al  segundo  cuando  no  se 
haya  practicado  el  primero. 

Cuando  se  opera  en  el  momento  de  la  limpieza, 
es  menester  emplear  sulfato  de  hierro  muy  neu- 
tro, porque  el  esceso  de  ácido  bastarla  para  dar 
lugar  á  un  desprendimiento  de  ácido  hidrosuifúri- 
co  y  carbónico,  procedentes  de  la  descomposición 
del  hidrosulfato  y  del  carbonato  de  amoniaco,  y 
sabido  es  que  el  ácido  bidrosulfúrico  es  el  mas  de- 
letéreo de  los  gases  que  se  desprenden. 

Siendo  variable  la  cantidaa  de  amoniaco  con- 
tenida en  las  materias  fecales,  también  debe  va- 
riar la  cantidad  de  sulfato  de  hierro,  pero  ordina- 
riamente, según  Mr.-Schattenmann,  bastan  2  ó  5 
kiU^gramos  (4  Vq  á  6  V«  lihras)  para  saturar  400 
litros  (19B  cuartillos)  de  materias  putrefactas.  La 
saturación  se  reconoce  fácilmente  poniendo  una 
gota  del  líquido  en  un  pliego  de  papel  blanco  y 
pasando  por  encima  una  pluma  mojada  en  una 
disolución  de  prusiato  de  potasa  rojo,  porque  tan 
luego  como  hay  esceso  de  sulfato  de  hierro,  se 
forma  azul  de  Prusia,  lo  cual  es  señal  cierta  de  que 
la  materia  está  saturada  y  hay  esceso  de  sulfato 
de  hierro.  El  líquido  desinfectante  se  echa  en  el 
pozo  por  la  boca,  después  se  agita  con  una  hargo- 
nera  formada  con  una  pértiga  en  cuyo  estremo  se 
fija  una  tabla  de  unos  50  céntimos  (21  Vi  pulgadas) 
de  longitud  y  20  (8  Va  pulgadas)  de  anchura. 

Mr.  Schattenmann  recomienda  con  razón  que 
no  se  ecben  en  el  pozo  despojos  de  vegetales,  de 
carnes  y  pescados,  cuya  putrefacción  engendra  un 
olor  particular  muy  fétido,  que  pudiera  no  ser 
naturalizado  por  las  sales  metálicas. 

La  desinfección  de  los  pozos  de  inmundicia  per 
el  sulfato  de  hierro  ú  otras  sales  metálicas,  tiene 
ademas  del  interés  higiénico  mencionado,  la  venta- 
ja indirecta  de  conservar  intacta  y  en  todo  su  va- 
loreóme abono,  la  parte  amoniacal  que  contienen 
las  materias  fecales.  En  efecto,  las  sales  amonia- 
cales de  los  comunes  son  muy  volátiles,  de  suerte 
que  se  desprenden  fácilmente  por  evaporación, 
ora  cuando  se  estiende  el  abono  en  la  tierra,  ora 
cuando  se  conserva  antes  de  emplearlo.  El  sulfato 
de  amoníaco,  por  el  contrario,  es  fijo,  de  sqerte 
que,  sin  exageración,  se  puede  asegurar  que  se 
aumenta  el  valor  del  abono,  el  cual  puede  ya  con- 
servarse indefinidamente. 

Los  escreraentos  anuales  de  un  hombre  contie- 
nen 8k.43  de  ázoe,  cantidad  suficiente,  según 
Boussíngault,  para  una  producción  de  400  kilogra- 
mos de  trigo  y  4S0  de  cenada.  Es  decir,  que  esos 
escrementos  pueden  fertilizar  durante  un  año  el 
cultivo  de  un  terreno  de  20  áreas  y  asegurar  una 
cosecha  abundante.  Utilizando  todos  los  escremen- 
tos humanos,  las  cenizas  de  nuestros  combustibles 
y  las  materias  vegetales  y  anímale  s  dice  Mr.  Schat- 
tenmann, podríamos  prescindir  en  gran  parte  del 
estiércol  de  los  ganados.  Este  resultado  seria  muy 
importante,  porque  resolvería  una  de  las  cuestio- 
nes mas  difíciles,  dispensando  al  labrador  de  man- 
tener un  ganado  numeroso,  en  los  parages  en  que 
el  pasto  no  abunda  y  en  donde  las  tierras  son  bue- 
nas para  producir  el  alimento  de  una  población 
numerosa. 

Creemos  que  Mr.  Schattenmann  hubiera  hecho 
bien  en  insistir  ademas  sobre  los  fosfatos  conteni- 
dos en  los  escrementos  humanos,  porque  también 
bacen  un  oficio  importante  eu  la  vegetación. 

Citemos  también  algunos  hechos  según  el  mis- 
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mo  Schftitenmanb.  Dos  Kiros  de  materi&sdesiofec- 
tadas  y  saturadas  por  el  sulfato  de  hierro,  basta 
marcar  2®  Beaumé,  bastan  para  estercolar  un  me- 
tro cuadrado  de  prado  y  un  litro  para  el  metro 
cuadrado  de  trigo,  cebada  ó  avena.  Empleando 
mayor  cantidad  en  los  cereales,  sn  vegetación  es 
demasiado  enérgica,  dan  mas  paja  y  menos  grano. 
Esas  materias  pueden  usarse  para  estercolar  hor- 
talizas, cáñamo,  tabaco  y  lino,  pero  no  producen 
efecto  alguno  en  el  trébol  ni  en  la  mielga. 

Por  ultimo,  la  orina  desinfectada  puede  sertir 
también  para  la  fabricación  de  productos  amonia-> 
cales,  tratándolos  con  cal  viva;  solo  que  estando  fi- 
jado el  álcali  volátil  por  el  ácido  sulfúrico,  había 
de  emplearse  mas  calor  y  mas  cal  para  dasalojarlo 
por  completo. 

Hemos  dicho  que  á  causa  de  su  baratara  el 
sulfato  de  hierro  se  prestaba  muy  bien  á  la  desin- 
fección de  las  materias  fecales.  También  pueden 
usarse  las  cenizas4)irit08a8  en  las  localidades  don- 
de las  haya,  pero  efloresciéndolas  previamente  al 
aire;  las  lignitas  con  que  se  encuentran  mezcladas 
obrarían  como  el  polvo  de  carbón  y  bastaría  afia- 
dir  un  poco  de  tiza  ó  de  cal,  para  neutralizar  el 
ácido  en  esceso,  lo  cual  puede  aplicarse  asimismo 
al  sulfato  de  hierro,  cuyo  ácido  puede  saturarse 
por  un  carbonato. 

Después  de  haber  indicado  el  procedimiento 
que  nos  paiece  el  mejor,  no  debemos  omitir  otros 
que  merecen  alguna  consideración. 

Por  los  afios  1835,  Mr.  Salmón  concibió  la  idea 
de  aplicar  las  propiedades  desinfectantes  de  los 
carbones  á  la  limpieza  de  los  comunes,  al  menos 
en  lo  concerniente  á  las  partes  sólidas. 

Antes  de  hablar  de  este  procedimiento,  diga- 
mes  que  Mr.  Salmón  fabríca  desde  1826  un  polvo 
desinfectante  calcinando  en  cilindros  de  hierro  el 
cieno  procedente  de  rios,  estanques  y  fosos,  que 
contiene  naturalmente  bastantes  sustancias  or- 

Sánicas  para  formar  un  polvo  negro  absorbente  y 
esinfectante.  Todas  las  sustancias  que  contienen 
carbono,  tales  como  los  despojos  de  turba,  serrín 
de  madera,  etc.,  pueden  servir  para  desinfectar. 
Mezclando  una  tierra  arcillosa  con  el  décimo  de 
so  peso  de  una  materia  orgánica  cualquiera,  de 
malería  fecal,  por  ejemplo,  y  calcinándoío  todo  se 
obtiene  una  mezcla  propia  para  dar  un  escelente 
earboo,  el  cual,  sometioo  á  una  pulverízacion  por 
medio  de  cilindros  acanalados  y  cernido,  conviene 
bastante  bien  para  la  desinfección. 

Fundado  en  las  propiedades  de  este  polvo, 
Mr.  Salmón  pensó  en  emplearlo  para  invertir  las 
meterías  fecales  en  una  sustancia  pulverulenta, 
inodora  y,  por  consiguiente,  fácil  de  estraer  de  los 
pozos.  Los  ensayos  han  sido  satisfaetoríos.  Para 
obtener  la  desinfección  por  este  método,  es  preci- 
so mezclar  el  polvo  y  las  meterías  fecales  por  par- 
tes iguales.  Una  vez  hecha  la  mezcla,  desaparece 
la  fetidez.  En  apoyo  de  esta  desinfección  comple- 
ta y  persistente,  podemos  citar  un  hecho  bastante 
curioso.  Habiendo  asistido  Mr.  Darcet  á  la  limpieza 
de  an  común  por  el  procedimiento  Salmón,  se  Ho- 
to una  corta  cantidad  de  la  metería  desinfectada, 
la  hizo  poner  en  su  casa  sobre  un  plato  que  fué 
presentado  averías  personas  reunidas  en  un  salón, 
sin  que  ninguna  pudiera  adivinar  cual  era  la  ma- 
teria que  asi  se  hacia  circular  en  gran  pompa. 

Con  este  procedimiento,  la  materia  orgánica 
desinfectada  queda  convertida  en  un  abono  muy 
activo  y  de  los  que  ofrecen  menos  desagradable 
empleo.  Su  principal  ventaja  consiste  en  ser  seco 
y  pulverulento,  podiendo  transportarse  fácilmente. 
Sin  embargo,  el  procedimiento  por  los  sulfatos  es 


preferible,  porque  se  aplica  lo  mismo  á  las  mate* 
rías  líquidas  que  á  las  sólidas. 

Debemos  habl&r  también  de  una  Memerii  pre- 
sentada por  Mr.  Derosne,  á  la  Sociedad  francoa 
de  Fomento;  su  procedimiento  consiste  en  separar 
inmediatamente  en  los  pozos  las  partes  sólidas  de 
las  líq^uidas,  en  desinfectar  sobre  la  marcha  las 
materias  fecales  sólidas,  mezclando  periódicameo- 
le  cada  vez  que  se  va  al  común  un  polvo  desinfec- 
tante análogo  al  de  Mr.  Salmón,  y  también  en  im- 
pedir la  pntrefaccío  de  los  orines  con  la  adicioo 
de  una  solución  de  cloruro  de  cal  ó  de  ácido  sol* 
fúríco  estendido  con  agua.  Mr.  Derosoe  trata  des- 
pués las  matarías  fecales  así  desinfectadas  para 
nacerlas  servir  de  abono. 

También  mencionaremos  el  procedimieoto  de 
Huguin  y  compañía,  que  emplean  aparatos  pro- 
pios para  obtener  la  separación  de  los  solíaos  y 
de  los  líquidos,  desinfectando  los  primeros  é  impi- 
diendo la  putrefacción  de  los  segundos.  El  sistema 
se  compone  de  un  aparato  de  separación  por  me- 
dio del  cual  las  matarías  quedan  retenidas  en  ana 
vasija  metálica  y  los  orínes  pasan  á  unos  depósitos 
cerrados  de  donde  se  estraen  con  bomba 

El  aparato  de  separación  se  compone  de  dos 
cilindros,  cuyo  diámetro  difiere  de  anos  3  centí- 
metros (4  Va  pulgada),  colocados  uno  dentro  de 
otro.  El  interior  está  acríbillado  en  el  fondo  y  ea 
las  paredes  y  detiene  laa  matarías  sólidas;  los 
líquidos  se  marchan  por  el  espacio  comprendido 
entre  los  dos  cilindros  y  caen  en  el  fondo  de  la  va- 
sija esteríor,  de  donde  son  conducidos  al  depóailo 
por  un  tubo  de  palastro  ^Ivanizado. 

El  tubo  de  condensación  se  adapta  al  cilindro 
interíor  del  aparato  de  separación  por  medio  de 
una  abrazadera  movible  que  se  quita  cnando  hay 
que  vaciar  el  aparato.  Entonces  se  coloca  en  la 
parte  superíor  de  éste  una  tapa  que  cierra  hermé- 
ticamente, y  aobre  la  cual  ejerce  presión  una  bar- 
ra de  hierro. 

El  depósito  que  recibe  las  aguas  se  constniye, 
aegun  las  exigencias  de  la  localidad,  con  encina 
forrada  de  plomo  ó  con  piedra  molar.  Se  vacía  por 
medio  de  una  oomba  portátil,  aspirante  y  reM^ 
lente,  sobre  la  cual  se  adapta  un  tobo  que  cooda- 
ce  las  aguas  á  una  caja  de  palastro  puesta  eo  el 
carro  de  transporte.  La  boca  del  pozo  ó  depÓMto 
se  cierra  con  ana  tapa  de  palastro  galvanizado, 

guarnecido  de  ana  barra  de  hierro  y  de  un  cañ- 
ado. 

Antes  de  sacar  las  aguas  del  depósito,  al  oval 
no  dan  los  sefiores  Huguin  y  compañía  mas  qae 
una  capacidad  de  2,400  litros,  se  introduce  p^u 
boca  el  liquido  desinfectante,  por  ejemplo,  sonto 
de  hierro,  y  se  agita  durante  afgun  tiempo  con  ona 
hurgonera.  En  un  cuarto  de  hora  ae  saca  con  la 
bomba  el  contenido  del  pozo. 

Las  matarías  sólidas  se  convierten  en  poUo 
abonante  para  la  agricultura  por  un  procedimien- 
to que  Huguin  no  ha  dado  á  conocer,  aunque  esto 
puede  efectuarse  por  el  método  de  Salmón. 

Gomo  la  cuestión  de  desinfección  interesa  al- 
tamente a  la  administración  publica,  y  comoéita 
nunca  desplicHsa  bastante-ectividad  para  mejorar 
las  comodidades  ea  Us  grandes  poblaciones  y  sa- 
nearlas, podemos  muy  bien  decir  por  k>  anterior- 
mente eapuesto,  que  á  la  incuria  de  las  autorida- 
des y  no  á  la  impotencia  de  la  ciencia  debeoMS 
achacar  los  inconvenientes  graves  que  resoltaode 
una  infección  permanente  en  medio  de  las  viríen- 
das  humanas. 

»MillMlMi  {Fr.  é  ingl.  distillatíon,  úlma* 
br£|nntweinbrennere¡.)  Con  este  titulo  solo  sos 
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propooeiuos  tratar  de  la  preparación  de  los  líqui- 
dos esi)¡r¡ttrMos  y  alcoólicos,  pues  en  el  artículo 
ALAMBIQUE  nos  hemos  ocupado  ¿mpliamente  de  los 
aparatos  empleados. 

El  aguardiente  es  una  mezcla  de  agua  y  de 
alcool,  siendo  este  último  producido  por  la  fer- 
mentación vinosa  ó  alcoólica  de  los  líquidos  azu- 
carados y  amiláceos.  La  preparación  de  los  aguar- 
dientes está  fundada  sobre  este  hecho:  que  some- 
tiendo á  una  destilación  parcial  los  líquidos  fer- 
mentados, el  alcool  como  mas  volátil  se  concentra 
en  los  primeros  productos  de  la  destilación,  mien- 
tras que  las  materias  orgánicas,  las  sales  y  la  ma- 
yor parte  de  las  materias  acuosas  permanecen  en 
las  ^fces  ó  residuos  de  la  destilación.  El  azúcar  es 
la  única  sustancia  que  por  la  destilación  se  con- 
vierte en  alcool;  el  almidón  se  trasforma  primero 
en  azúcar  de  uva.  El  ütiio,  la  cidra  y  la  cerveza^ 
asi  como  otros  varios  líquidos  fermentados,  dan 
por  la  destilación  aguardientes  que  solo  difieren 
entre  sí  por  la  presencia  de  una  débil  proporción 
de  diversos  aceites  volátiles  que  le  comunican  di- 
ferentes sabores. 

Todos  los  iugos  délos  frutos  dulces  contienen 
una  especie  de  fermento  que  poco  á  poco  les  ha- 
ce esperimentar  la  fermentación;  las  decocciones 
de  los  cereales  ya  en  bruto  ó  preparados,  por  el 
contrario,  solo  entran  en  fermentación  mediante 
la  adición  de  cierta  cantidad  de  levadura,  materia 
que  se  produce  en  la  fermentación  misma.  Cuando 
se  trata  de  preparar  vincí  y  cerveza  so  detiene  la 
fermentación  antei  de  que  por  completo  se  tras- 
fonnen  eo  azúcar  y  alcool,  a  ñn  de  que  el  líquido 
conserve  cierto  guste  azucarado,  y  no  se  desar- 
rolle el  menor  indicio  de  fermentación  acida.  Por 
el  contrarío,  cuando  se  intenta ,  preparar  aguar- 
diente se  procura  obtener  la  mayor  cantidad  po- 
sible de  alcool,  y,  por  consiguiente,  se  activa  la 
fermentación  basta  que  resalte  completa  la  tras- 
formacion  del  azúcar  en  alcool  y  aun  basta  que 
comience  ó  formarse  un  poco  de  ácido  acético,  el 
cual  se  separa  por  la  destilación  y  da  origen  á  una 
corta  cantidad  de  éter  acético  aue  comunica  al 
aguardiente  un  sabor  mas  agradable.  Ora  como 
en  Inglaterra  se  prepara  por  medio  de  los  cerea- 
les un  estracto  límpido,  que  sometido  á  la  fer- 
mentación y  después  destilado  produce  aguar- 
dientes mas  exentos  de  aceites  esenciales;  ora  co- 
mo en  el  Norte  de  Europa,  se  dejan  en  el  líquido 
306  ha  de  fermentar  sometiendo  el  ix)njunto  á  la 
estilación. 
En  resumen,  la  fabricación  de  los  aguardientes 
•e  divide  conforme  á  la  naturaleza  de  las  primeras 
materias  en  dos  ramos  principales  qae  nos  pro- 
ponemos examinar.  > 

I.  Fa6rtcocion  del- aguardietUe  por  medio  dé 
jugos  regíales  azucarados.  La  primera  sustan- 
cia de  que  vamos  á  hablar  es  el  guarapo  (en  francés 
vesou)  ó  jugo  esprimido  de  la  caAa-  de  azúcar  que 
contiene  de  12  á  16  por  400  de  azúcar,  y  que  aná- 
Í<^amente  al  azúcar  de  uva  esperimenta  por  sí 
mismo  la  fermentación  vinosa  sin  afiadir  un  fer- 
mento; sometido  después  á  la  destilación  pro- 
porciona el  ron,  licor  espirituoso  que  debe  su  sa- 
nor  peculiar  á  cierto  aceite  volátil  contenido  en  el 
jugo  de  la  caña  de  azúcar. 

Alganas  veces,  como  acabamos  de  decir,  el 
guarapo  esperimenta  por  st  mismo  la  fermenta- 
ción vinosa,  pero  esta  marcha  tan  lentamente  y 
de  una  manera  tan  irregular,  que  generalmente 
se  a&ade  un  poco  de  fermento  para  acelerarla.  Al 
ofecto  se  suspenden  en  el  liquido  pedazos  de  paño 
que  se  impregnan  del  fermento  que  se  forma,  y 
TOMO    11. 


que  en  seguida  se  dejafi  secar  basta  la  recolección 
siguiente  para  añadirlos  entonces  al  guarapo  que 
se  quiere  hacer  fermentar.  Con  frecuencia,  en  vez 
de  emplear  el  guarapo,  se  fabrica  el  ron  haciendo 
fermentar  una  mezcla  de  melaza,  de  espumas  pro- 
cedentes de  la  fabricación  del  azúcar,  ae  aguas  en 
que  se  ha  lavado  el  azúcar  bruto  y  aun  algunas 
veces  de  azúcar  cristalizado,  sometiendo  después 
el  conjunto  á  ana  ó  dos  destilaciones  en  alambi- 
ques sencillos. 

El  jugo  de  palmera,  la  leche  de  coco,  etc.,  si 
se  tratan  como  el  guarapo,  producen  h'quidos  es- 
pirituosos que  reciben  el  nombre  de  arrack^  etc.. 
La  miel  diluida  en  agua  y  tratada  análogamente 
da  el  hydro-mel. 

Los  vinos,  la  cidra,  la  perada,  etc.,  suminis- 
tran variedades  de  aguardientes  por  la  destila- 
ción. El  jugo  de  cerezas  .fermentado  y  destilado 
da  el  licor  conocido  con  el  nombre  de  kirsch-^ 
wasser. 

Diferentes  raices  azucaradas  tales  como  las 
remolachas,  las  zanahorias,  etc.,  (véase  az^^cak) 
son  susceptibles  de  producir  líquidos  espirituosos: 
la  remolacha  puedo  dar  de  un  10  á  43  por  400 
de  aguardiente. 

II.  Fabricación  del  aguardiente  por  iMdio  de 
Uu  materias  amiláceas.  Ya  en  el  artículo  cer- 
veza hemos  tratado  de  la  trasformacíoo  del  almi- 
dón en  azúcar  de  uva  y  en  alcool:  poco,  pues,  nos 
resta  que  decir. 

4.^  Aguardiente  de  granos.  Todos  los  cereales 
adecnados  á  la  fabricación  de  la  cerveza,  tales  co- 
mo el  trigo,  el  centeno,  la  cebada  j  la  avena  sir- 
ves para  la  fabricación  de  este  líquido  espirituoso, 
asi  como  el  trigo  de  Turquía  ó  llámese  maiz.  La 
cantidad  de  aguardiente  obtenida  es  proporcional 
á  la  de  almidón  que  contienen;  In  diierencia  que 
presentan  entre  sí  proviene  mas  hiende!  precio  de 
compra  de  una  cantidad  determinada,  por  ejem- 
plo, 100  kilogramos.  Sois  sin  embargo,  mas»  fre- 
cuentemente empleados  el  centeno  y  la  cebada. 
La  última  se  emplea  total  ó  parcialmente  en  esta- 
do de  malta,  mientras  que  no  se  hace  esperimen- 
tar ninguna  operación  preparatoria  á  los  demás 
cereales,  añadiendo  solo  ciertas  cantidades.de 
malta  de  cebada  para  suministrar  la  diastasa 
necesaria  para  operar  la  trasformacion  del  almidón 
en  azúcar.  Ordinariamente  cuando  solo  se  emplea 
cebada  se  toma  de  V3  á  Vs  en  estado  de  malta  y 
cuando  se  hace  uso  de  otros  cereales  se  les  añade 
de  Vs  á  Vt  <le  malta  de  cebada.  La  avena  tiene  la 
ventaja  de  facilitar  la  operación.  En  las  mejores 
fábricas  de  destilación  se  emplea  la  mezcla  si- 
guíente: 

Eu  Tolúnen.    En  peso 

Avena 400  8 

Malta  de  cebada  (i) 46d  i2 

Centeno 400  9 

Cebada 632  78 


1,000 


407 


La  preparación  de  la  malta  seliaco  como^va 
hemos  indicado  en  el  artículo  cerveza;  pero  debe 
ser  tostada  débilmente  y  dárseler  un  color  pálido: 
sopeña  de  comunicar  al  aguardiente  un  saborcillo 
desagradable. 

La  estraccion  del  mosto  se  efectúa  como  para 
la  cerveza,  pero  con  la  diferencia  de  reducir  pri- 
mero á  harina  los  cereales  valiéndose  de  muelas 


(4)    Se  llama 


■alu  hi  cebada  germinada. 
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comunes^  al  paso  f\ne  la  malta  solo  se  triCura  tos- 
cnmenie  entre  cilindros. , 

El  mosto  asi  obtenido  se  agria  mucho  mas  fá- 
cilmente qtio  el  de  cerveza  preparado  con  la  mal- 
ta de  cebQda  solamente,  y  en  su  consecuencia  de- 
be ser  enfriado  con  la  mayor  rapidez  posible  y 
conducido á  una  temperatura  de  i8á  2(r.  En  se- 
{;uida  se  acelera  la  fermentación  mediante  la  adi- 
ción sucesiva  y  reiterada  de  cierta  cantidad  de 
levadura  de  cerveza:  la  densidad  del  líquido  dismi- 
nuye poco  á  poco  y  se  conoce  que  ha  terminado 
la  fermentación  alcoólica  cuando  el  liquido  adquie- 
re una  reacción  acida  y  enrojece  de  una  manera 
permanente  el  papel  dé  tornasol.  Con  frecuencia 
so  hace  uso  del  areómetro  para  juzgar  de  los  pro- 
gresos que  va  haciendo  la  operación,  la  cqal  se  efec- 
túa de  una  manera  tanto  mas  regalar  y  mas  com- 
pleta cuanto  que  son  mayores  las  cubas  de  fer- 
mentación. 

Cuando  solo  se  emplea  la  malta  de  cebada  es 
suficiente  quebrantarla  toscamente  antes  de  la 
estraccion  del  mosto,  que  se  trata  en  seguida  como 
mas  arriba  se  ha  manifestado. 

El  mosto  fermentado  se  destila  desde  luego  en 
un  grande  alambique,  frecuentemente  con  una  de- 
bí! adición  de  jabón,  y  el  producto  asi  obtenido  se 
somete  á  una  segunda  destilación,  ^e  ponen  apar- 
te los  primeros  y  los  últimos  productos  de  esta 
destilación,  que^  tienen  un  aspecto  lechoso,  y  se 
concentra  un  aceito  esencial  peculiar  de  un  gusto 
estremadamente  desagradable:  se  destilan  muchas 
veces  estos  residuos  con  agua  para  separar  el 
alcooi. 

Cuando  para  la  fabricación  del  aguardiente  se 
emplean  granos  corroidos  ó  apotillados,  este  espí- 
ritu adquiere  una  propiedad  altamente  irritante  y 
trastornadora,  pues  embriaga  con  estraordinaria 
facilidad:  calentado  irrita  fuertemente  el  olfato 
y  la  vista  y  ofrece  suma  analogía  con  una  disolu- 
ción alcoóFica  de  ácidd  cianhídrico,  y,  sin  embar  • 
go,  no  hay  indicios  de  este  á^^ido  eri  el  licor  que 
nos  ocupa.  Bl  aceite  volátil  particular  que  origina 
estas  reacciones  se  descompone  poco  á  poco  por 
sí  mismo  y  al  cabo  de  pocos  meses  el  aguardiente 
readquiere  sus  propiedades  liabitualen. 

Ginebra.  La  fabricación  de  esta  difiere  de  la 
del  aguardiente  de  granos:  1.**  en  que  se  detiene 
la  fermentación  del  mosto'  antes  de  que  todo  el 
azúcar  se  haya  convertido  en  alcooi,  lo  que  causa 
en  verdad  una  pérdida  considerable  de  productos, 
pero  por  otra  parte  impide  la  producción  del  acei- 
te volátil  que  comunica  un  gusto  tan  desagradable 
á  los  aguardientes  de  granos:  2.^  en  que  se  añade 
al  mosto,  sea  antes  do  la  fermentación,  sea  sola- 
mente después  (ñero  antes  de  la  primera  ó  la  se- 
gunda destilación)  cierta  cantidad  de  ginebra. 

AguardieiUe  de  patatas.  Las  patatas,  en  razón 
do  su  bajo  precio  v  de  su  riauoza  en  almidón  que 
se  eleva  de  46  á  ii  por  400  de  su  peso,  son  muy 
empleadas  para  la  fabricación  del  aguardiente. , 

So  comienza  por  lavar  las  patatas  en  un  apa- 
rato semejante  al  empleado  para  el  lavado  de  las 
remolachas  (véase  azOcar)  y  después  se  cuecen 
al  vapor  en  una  cuba  de  dolile  fondo.  Se  apartan 
de  la  cuba  en  que  se  han  cocido  y  se  reducen  in- 
mediatamente a  una  pasta  homogénea  por  medio 
del  aparato  representado  de  planeen  la /ig.  920 
y  constado  dos  cilindros  A  j  B  de  tela  metálica  y 
abiertos  por  ambas  estrcmidades,  de  On.SO  (i'l 
y  Va  pulgadas)  de  largo  sobre  36  centímetros  (15  y 
^U  pulgadas)  do  ancho,  movidos  por  las  ruedas 


í 


entadás  G  y  H  que  tienen  la  una  diez  y  ocho  y 
la  otra  veinte  y  un  ;dieotes.  Cayendo  las  patatas 


920 


desde  nna  tolva  situada  encima  de  los  cilindros, 
se  Quebrantan,  viéndose  obligadas  á  atravesar  ki 
mallas  que  las  cubren. 

Con  esta  máquina  se  reducen  á  pasta  sobre  600 
kilogramos  (15  quintales)  de  patatas  cada  hora. 
Esta  pasta  es  al  puuto  removida  con  agua  v  cierta 
cantidad  de  harina  de  cebada  ó  de  trigo  ó  ae  mal- 
ta quebrantada,  y  después  abandonada  á  la  fer* 
mei\tacion. 

En  vez  de  emplear  esta  máquina  que  enfria  la 
pasta  haciendo  que  mas  difícilmente  se  diluya  «o 
el  agua,  es  preferible  reducir  á  pasta  las  patatas  en 
la  vasija  misma  que  sirve  para  cocerlas.  El  apa- 
rato de  Siemens  representado  en  corte  {fig,  9!l) 
llena  moy  bien  este  objeto.  Constado  «n  tonel  A, 
bocho  con  robustas  duelas  de  madera  circuidas  por 
aro^de  hierro:  á  30  centímetros  (15  pulgadas)  del 
fondo,  está  sitaado  otro  de  hierro  colado  (doble 
fondo)  W,  con  aberturas  cónicas  d«  2  á  6  milíme- 
tros (4  á  1  y  Vs  líneas)  solamente  eú  su  parte  in- 
ferior y  guardiaado  entre  sí ,  el  espacio  de  S  á  3 
centímetros.  Un  tomillo  cuyo  diámetro  es  de  5 
centímetros  {%  pulgadas)  que  se  maneja  por  medio 
de  las  barras  C,  C,  se  mueve  en  una  tuerca  o,  y 
lleva  en  s«  parte  inferior  una  cruz  de  hierro, 
cuyos  brazos  están  armados  por  arriba  de  cachi- 
llas  cortantes  y  por  debajo  cíe  brochas  metáücas. 
H  y  B  son  puertas  qne  se  pueden  abrir  para  reti- 
rar los  resÍQUOs,  y  para  fijar  la  cruz  sobre  el  tor- 
nillo b,  D  es  la  aoertura  que  sirve  para  introducir 
las  patatas;  F  un  tubo  lateral  para  dejar  que  se 
escape  el  vapor  no  condensado;  G  el  tut)0  por  don- 
de entra  el  vapor  del  agua  b^jo  el  disco  W. 

Se  hace  bajar  la  rosca  de  manera  que  la  criiz 
m  toque  al  doble  fondo  W;  se  echan  por  encima  pa- 
tatas como  hasta  50  cent.  (15  pulgs.)  de  la  parte 
superior  del  tonel  A;  se  cierra  el  orificio  D  y  se  ha- 
ce llegar  el  vapor  por  el  tubo  G  liasta  que'  la  co- 
chura parezca  ya  efectuada.  Operando  entooc» 
sobre  las  palancas  G,  G,  se  hace  alternaüvaneote 
subir  y  bajar  la  rosca  6,  se  cortan  las  patatas  con 
los  cuchillos  y  se  hacen  pasar  en  papilla  espesa  á 
través  de  los  agujeros  dd  doble  fondo;  por  medio 
de  las  broohas  se  facihta  esta  última  operacioo 
vertiendo  agua  callente  por  la  parte  soperior  del 
tonel;  la  papilla  que  resulta  cae  por  la  piqi>era  H 
en  la  cuba  L,  donde  se  mezcla  coa  una  déoil can- 
tidad de  agua  hirviendo  y  Vtooo  ^^  potasa  cáasfti- 
ca  á  fin  de  disolver  la  materia  albuminosa  ooaga- 
lada  por  el  calor  y  hacer  la  masa  homogénea.  Se 
añade  en  seguida  malta  quebrantada  en  la  pro- 
porción de  y^Q  del  peso  de  las  patatas ,  y  sgaa  eo 
cantidad  suficiente  paca  que  la  temperatura  deja 
mezcla  se  eleve  á  75*.  Se  agita  el  todo  por  espacio 
de  dos  horas;  después  se  añade  agua  fría  liasü 
que  descienda  la  temperatura  á  23», ,  y  se  trasiega 
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Ja  mezcUi  á  la  cuba  de  fermentar,  añadiendo  de>5 
^5  por  400  de  levadura.  La  fermentación  marcha 
muy  rápidamente  y  produce  mucha  levadura. 

Se  ha  notado  que  después  del  roes  de- diciem- 
bre el  rendimiento  ó  producto  de  las  patatas  en 
akool  disminuye,  y  que  se  reduce  á  muy  poca 
cosa  en  cuanto  comienzan  á  germinar,  lo  cual 
restrínse  roncho  la  fabricación  del  aguardiente 
extraído  de  estas  raices  tuberosas.  En  Viena  se 
ba  empleado  con  buen  éxito  el  procedimiento  si- 
lente: se  someten  las  patatas  lavadas  á  la  ac- 
cioD  de  ona  poderosa  prensa  hidráulica:  asi  pier- 
den cerca  de  Vü  parles  de  su  peso,  en  seguida  se 
secan  fácilmente,  y  en  tal  estado  paeden  coaser- 
'varse  por  espacio  de  algai  os  años.  Para  servirse 
de  ellas  se  reducen  á  harina  que  se  mezcla  con 
agaa  y  malta  y  se  opera  como  en  los  demás  casos. 

Ef  mejor  procedimiento  conocido  para  segre- 
gar del  aguardiente  de  granos  y  patatas  el  aceite 
Tolátil  que  les  comunica  un  gusto  particular  y  des- 
agradable, es  hacerlo  pasar  por  varios  filtros  su- 
cesivos de  cartMHi,  haciendo  que  el  líquido  circule 
de  abajo  arriba:  asi  se  purifica  completamente  el 
aguaraiente  con  tul  que  pase  por  seis  á  ocho 
filtros. 

Las  castaflas  comuneit  y  de  Indias  contienen 
grandes  proporciones  de  fécula,  por  lo  cual  pue- 
den tratarse  al  modo  qae  las  patatas  y  dar  mucho 
aguardiente.   , 

También  para  el  propio  fin  pueden  utilizarse 
tos  liellmas. 

•csvlfiirMiSea.  Véase  dooixasia. 

9exSrl»».  Véase  almidoü. 

•laMaBSe.(/n¡/Ldiamond, /r.  y  al.  diamanta 
Según  los  experimentos  de  Guyton-Morveau  y  de 
Dumas,  el  diamante  eS  un  carbono , perfectamente 
paro,  que  calentado  á  una  alta  temperatura  en 
oxígeno,  arde  sin  residuo,  trasformándose  en  ácido 
carbónico.  Es  el  mas  duro  de  todos  los  cuerpos,  y 
posee  un  brillo  estraordinarío  y  característico  co- 
nocido con  el  nombre  de  krUlo  diamatUino,  su 
densidad  es  de  3.50  á  3.55.  Por  el  frotamiento  ad- 
quiere la  electricidad  positiva.  Gri«taliza  en  el  sis- 
tema regular  y  se  halla  ordinariamente  en  octae- 
dros, cubos,  tetraedros  ó  decaedros  romboidales 
de  faces  con  frecuencia  curvilíneas.  Posee  cuatro 
esfoliaCiones  {clirages)  principales  que  conducen 
al  octaedro  regular,  y  un  gran  número  de  subal- 
ternas ó  secundarias,  lo  que  le  hace  muy  fácil  de 
pulverizar  no  obstante  su  dureza.  La  existencia  de 
estas  esfolkiciones  es  de  una  erande  importancia 
para  el  lapidario,  permitiéndole  abreviar  conside- 
rablemente el  trabajo  de  la  talla.  Existen  dia- 
mantes llamados  de  naturaleza,  que  se  hallan  en 
estado  bruto  bajo  la  forma  esferoidal,  que  no  po- 
seen ninguna  esfoliecion  y  que  hasta  ei  dia  no  se 
ffan  podido  tallar  ^por  ningún  procedimiento:  se 
pulverizan  para  USs  diferentes  usos  artísticos  que 
indicaremos.  El  estudio  de  esta  nueva  variedad  de 
diamantes  todavía  está  por  hacer  y  seria  muy  in- 
teresante. 

El  diamante  posee  un  poder  refrigente  y  dis- 
persivo muy  considerable,  lo  que  había  hecho  pre- 
sumir al  ilustre  Newton  que  era  un  cuerpo  com- 
bustible, mucho  antes  de  que  el  análisis  hubiese 
venido  á  comprobar  este  hecho:  á  estas  propieda- 
des debe  el  diamante  sus  magníficos  juegos  de  luz. 

El  diamante  es  por  lo  regular  incoloro  y  tras- 
parente, y  sin  embargo,  se  hallan  algunos  ligera- 
mente colorados  y  también  los  hay  negros  y  casi 
opacos.  Después  de  lo¿  diamantes  amarillos ,  los 
verdes  son  los  mas  comunes,  los  azules  líon  mucho 
mas  raros  y  casi  nunca  presentan  bellas  aguas. 


Los  diamantes  rosados  son  entre  todos  los  de  co- 
Icr  los  mas  estimados ,  y  cuando  carecen  de  de- 
fectos y  de  un  bello  matiz,  tienen  un  precio  hasta 
mas  sabido  que  el  de  los  diamantes  incoloros:  sin 
emhar^ ,  estos  últimos  cuando  perfectos  son  los 
mas  estimados  y  por  consiguiente  las  que  se  pa- 
gan á  mas  alto  precio. 

El  diamante  se  hace  fosforescente  cuando  se 
calienta  hasta  el  calor  rojo,  ó  por  insolación,  es 
decir,  cuando  se  esnono  a  lá  adcion  de  los  rayos 
solares,  y  en  este  último  caso  conserva  su  fosfo- 
rescencia durante  cierto  tiempo  después  que  liu 
sido  sustraído  á  la  acción  de  la  luz:  los  rayos  azu- 
les del  espectro  solar  son  los  que  le  dan  la  mas  du- 
radera fosforescencia. 

La  talla  del  diamante  data  desde  4476,  y  está 
fundada  en  la  observación  hecha  por  Luis  Berquem, 

3ue  dus  diamantes  frotados  recíprocamente  se 
esgastan  y  el  uno  al  otro  se  pulverizan.  Se  ojo- 
cuta  esta  operación  por  tnedio  do  una  plataforma 
de  acero  muy  dulce.  El  diamante  que  se  ha  de  pn- 
limentar  se  sujeta  con  soldadura  de  estaño  colo- 
cada en  una  concha  de  cobre  y  esta  á  su  vez  va 
unida  á  una  tenaza  de  acero.  Esta  última  sobre- 
cargada do  un  peso  comprime  al  diamante  sobro 
la  plataforma,  á  la  caalse  imprime  un  movimien- 
to de  rotación  muy  rápido,  habiéndola  previa- 
mente t)añado  con  aceite  y  salpicado  con  polvo 
del  diamante:  asi  es  coiao  se  van  pulimentando  su- 
cesivamente todis  sus  faces. 

Los  diamantes  mas  gruesos  se  tallan  en  bri- 
llantes y  los  mas  pequeños  en  rosas. 

Los 'diamantes  de  deshecho  y  que  son  dema- 
siado pequeños  para  tallados,  se  reducen  a  polvo 
en  un  muriere  de  acero  templado  y  sirven  luego 
pera  tallar  los  demás,  como  es  fácil^  suponer» 

Los  pequeños  diamantes  que  se  engastan  del 
modo  mas  á  propósito  para  cortar  el  vidrio,  deben 

Kresentar  an  ángulo  curvilíneo:  de  otra  manera  no 
arian  otra  cosa  que  rayar  el  vidrio  sin  cortarle. 
Por  el  contrario  es  preciso  desechar  los  que  pre- 
sentan dicho  ángulo  cuando  solamente  se  quiere 
grabar  sobre  vidrio.  También  se  hace  uso  ele  los 
pequeños  diamantes  de  desecho  para  armar  las 
puntas  de  los  taladros  destinados  á  practicar  agu- 
jeros en  las  piedras  duras,  tales  como  el  rubí  y 
otras  varías  que  se  dedican,  por  ejemplo,  á  centros 
de  reloj,  agujas  de  marear  y  otros  usos  idénticos. 
Por  último,  se  hacen  lentes  simples  acromáti- 
cos de  diamante,  cuyo  precio  es  ciertamente  muy 
elevado,  pero  que  aumentan  de  una  manera  con- 
siderable y  presentan  á  consecuencia  del  gran  po- 
der refringente  que  posee  el  diamante  una  ima- 
gen mucho  mejor  iluminada  aue  los  microscopios 
comunes.  Entre  todas  las  piedras  preciosas  el  dia- 
mante es  la  mas  estimada,  asi  por  lo  que  respec- 
ta á  su  valor  comercial  como  por  lo  que  hace  á  su 
brillantez  y  dureza:  su  precio  se  regula  por  su  pe- 
so en  quiCates:  cada  uno  equivale  á  4  granos  ó 
205  miligramos. 

El  precio  de  los  diamantes,  siempre  muy  ele- 
vado, es  no  obstante  susceptitAe  de  grandes  va- 
riaciones. Cuando  no  son  á  propósito  para  admitir 
el  tallado  se  venden  de  6  á  8  duros  el  auilate:  en 
el  caso  contrario,  si  su  peso  no  llega  al  de  un  qui- 
late se  venden  á  razón  de  unos  9  duros.  Por  últi- 
mo, si  su  peso  escede  de  un  auilate  se  obtiene  el 
valor  de  un  diamante  multiplicando  el  cuadrado 
de  su  peso  espresado  en  quilates  por  I8á.  Sin  em- 
bargo, estos  datos  solo  son  aplicables  á  los  dia- 
mantes en  bruto,  porque  cuando  se  tallan,  el  pre- 
cio de  ellos  varía  conforme  á  su  peso,  funna,  tin- 
ta, etc.  En  general  se  admite  que  un  diamante 
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broto  pierde  )a  mitad  de  su  peso  por  cansa  de  so 
labrado,  lo  coal  duplica  su  \alor,  y  solviéndolo  é 
duplicar  por  ra20D  de  la  obra  de  mano,  resulta 
que  un  diamante  tallado  tiene  cuadruplo  valor  del 

3ue  se  puede  dar  ¿  otro  en  bruto.  Conforme  á  lo 
icho  el  valor  de  un  diamante  tallado  serÍB  te- 
niendo: 

Quila  A*t.  Reales. 

1     738 

f t,9l2 

3 6,65í 

A    li,648 

5 48,206 

6 26,«08 

7 35,tf7í 

8 46,594 

9 58,968 

40 72,800 

20 294,200 

50 655,200 

Ya  pasando  el  diamante  de  10  quilates  por  lo 
regular  se  aparta  del  precio  marcado  en  la  tabla 
y  toma  otro  valor  mas  considerable. 

El  mayor  diamante  entre  todos  los  conocidos 
es  el  del  rajabde  Borneo;  tiene  la  forma  de  un  hue- 
vo, bellísimas  aguas  y  pesa  367  quilates  (algo  pas 
de  2  y  i/s  onzas).  Viene  en  seguida  el  que  poseía 
el  Gran  Mogol  y  pesaba  279  quilates,  según  laver- 
nier,  que  lo  ha  tasado  en  45.700,000  reales.  El  dia- 
mante del  emperador  de  Rusia  que  todavía  está 
en  bruto,  tieqe  la  magnitud  de  un  huevo  de  pa- 
loma y  pesa  493  quilates:  ba  sido  comprado  por 
h  emperatriz  Catalina  en  8.968,000  reales  y  una 
renta  vitalicia  de  437,000.  El  diamante  del  empe- 
rador de  Austria  es  ligeramente  amarillento  y  pe- 
sa 439  quilates;  esto  apreciado  en  9.500,000  reales. 
El  mas  precioso  entre  todos  los  diamantes  cono  • 
cidos  es  el  Pitt  ó  el  Regente,  que  pertenece  A  la 
corona  de  Francia  y  pesa  43é'quilates,  pero  pesa- 
ba mas  de  400  antes  oe  ser  tallado:  está  estimado 
en  17.400,000  reales,  aunque  en  realidad  solo  ha 
«estado  4.370,000.  Todos  los  diamantes  acabados 
de  citar  han  sido  procedentes  de  las  Indias  Orien- 
tales. El  mayor  entre  todos  los  iiallados  en  el 
Brasil  pertenece  á  la  corona  de  Portugal  y  pesa  en 
bruto,  seguif  los  datos  mns  verídicos  120  quilates. 
Los  diamantes  se  encuentran  en  el  Brasil  y  en  va- 
inas regiones  de  las  dos  Indias,  principalmente  en 
Bos  reinos  de  Visapur  y  Golconda  y  en  la  iála  de 
laomeo:  también  se  han  hallado  algunos,  pero  ais- 
hadamente,  en  el  monte  Ural,  por  manera  que  no 
ci  podido  pensarse  seriamente  en  una  esplota- 
Hoon.  Los  terrenos  en  que  se  han  hallado  siempre 
teo  de  aluvión  ^  muy  modernos.  En  el  Brasil  estos 
trrrcnOs  son  principalmente  formados  por  la  des- 
lauccion  de  rocas  ferruginosas  que  pertenecen  á 
le  formación  del  esquisto  arcilloso,  y  hasta  sue- 
d  n  encontrarse  algunos  ejemplares,  aunque  raros, 
/e  diamantes  engastados  en  la  hematites  parda 
hierro  oxidado  hidratado)  subordinado  á  esta  for- 
mación. Se  aparta  el  diamante  por  medio  del  lavado. 

Los  diamantes  que  presentan  una  costra  ver- 
dozca  son  en  general  los  mejores  y  los  que  ofre- 
cen mejores  aguas  después  de  tallados. 

Se  cree  que  el  Brasil  produce  anualmente  de 
20,000  á  30,000  quilates  ó  de  4  á  6  kilogramos  de 
diamantes  brutos,  y  los  gastos  de  esplotacion  se 
elevan  á  122  realesV  36  céntimos  por  quilate. 

»l«BMiBtU4a.  véase  platería  y  joyería. 

Mastasa.  Ladiastasa  ó  diástasis,  según  otros, 
descubierta  por  Payen  y  Persoz,  es  un  fermento 
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muy  notable  contenido  en  la  cebada  fiermioada  ó 
malta,  y  que  le  comunica  la  propiedad  de  trasfor' 
mar  el  almidón  en  dextrína  y  en  azúcar  de  ova. 
(Véase  almidón  y  PEiHEiiTAaoii). 

Se  obtiene  *de  la  manera  qua  vamos  á  io- 
dicar. 

Sehace  digerir  malta  de  cebada  molida  con 
una  corta  cantidad  de  agua  fría:  se  esprime  eo 
seguida  la  malta,  se  filtra  el  líquido  y  se  calienta 
al  bsfio  maría  á  70**  centígrados,  a  fin  de  coagolir 
la  mayor  parte  de  la  albumina  vegetal,  que 3e se- 
para en  seguida  por  la  filtración.  Se  afiade  alcool 
al  líquido  hltrado  para  obtener  por  precipitado  la 
diastasa;  se  recoge  en  un  filtro,  se  vuelves  disol- 
ver en  agua  y  de  nuevo  se  hace  precipitar  median- 
te la  acción  del  alcool:  por  último,  se  hace  secar 
aplicándole  un  calor  moderado*  La  diastasa  qae 
asi  resuka  es  una  sustancia  blanca,  sólida,  muy 
soluble  en  el  agua  é  insoluble  en  el  alcool  concen- 
trado: su  disolución  acuosa  no  ejerce  reacción  aci- 
da ó  alcalina  ^  casi  siempre  carece  de  sabor  al 
contacto  del  aire  se  descompone  á  la  larga  y  resol- 
ta acida:  igualmente  se  descompone  á  la  tempera- 
tura déla  ebullición. 

»lk«j«  iMtfwitrlal.  Relativamente  al  trabajo 
industrial  el  dibujo  comprende  dos  cosas:  l.'El 
medio  de  obtener  el  trazado  de  los  objetos  que  se 
quieren  ejecutar  por  operaciones  mecánicas  o  ma- 
nuales, tal  es  especialmente  el  objeto  del  dibsjo 
lineal,  apücaden  déla  ciencia  qua  Monge  ba for^ 
mulado  con  el  nombre  de  geometría  descriptiva: 
2.*  la  representación  de  los  adornos  ó  figuras  que 
constituyen  la  apariencia  esteríor  de  los  objetos 
reproducidos  por  el  trabajo  indastrial,  parte  aae 

E romamente  narblando,  es  el  medio  de  aplicar  las 
ellas  artes  á  la  industria. 

No  nos  ocuparemos  en  este  artículo  de  lo  <|«e 
pertenece  al  dominio  de  la  geometría  descripbn 
ni  al  de  las  bellas  artes.  Solo  indicaremoa  los  mé- 
todos prácticos  de  la  ejecución  material  y  los  no- 
merosos  procedimientos  que  en  el  día  existen  pa- 
ra disminuir  el  trabajo  y  atüEiliar  la  ínveock» 
ideal. 

Los  operarios  mas  diestros  deben  su  superio- 
rídad  y  bienestar  á  la  facilidad  de  reproducir  me- 
cánicamente y  con  prontitud  los  dibuiosdelosme 
jores  artistas,  y  naaie  desconoce  les  bellos  estam* 
padoa  sobre  telas  que  hoy  se  obtienen  por  medio 
déla  mecánica,  ni  los  producto»  notables  déla 
industria  debidos  á  los  medios  materiales  coa  qoe 
se  reproducen  las  creaciones  de  las  bellas  artes. 

Dibujo  lineal.  En  otro  lugar  trataremos  de  los 
métodos  de  representación  de  los  objetos  por  me- 
dio de  proyecciones  y  procuraremos  hacer  com- 
prender su  importancia.  En  cuaato  i  la  ejecución 
material  del  dibujo  lineal  con  regla  y  coropás^pue* 
de  acometerse  por  lodo  el  aue  lo  ejercite  bastan- 
te, pues  la  práctica  sola  es  la  que  enseña  los  pro- 
cedimientos. 

Para  dibujar  en  papel,  se  necesita: 

Una  regla  de  madera  dura  de  40  centímeifos 
(poco  mas  de  1 7  pulgadas). 

Una  escuadra  de  madera  dura  de  20  ceatime* 
tros  por  40  (poco  mas  de  8  por  4  puloadas). 

Un  doble  decímetro  (regliU  de  2  decímetros 
con  divisiones). 

Un  tira-líneas  que  puede  ser  reemplazado  por 
una  pluma  fina. 

Un  compás  de  piezas  de  40  centímetros  (4  *k 
"pulsadas). 

Uu  lápiz  de  plorobajina. 

Un  pedazo  ae  goma  elástica. 

Una  barrita  de  unta  de  China. 
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El  trazado  se  ejecuta  con  lápiz  y  lígerameote; 
después  con  tiata  siguiendo  los  trazados  de  lápiz, 
y  por  último,  se  borran  coni  goma  los  trazos  Svi- 
pérfluos  ó  erróneos  sobre  los  cuales  no  se  ba  pa- 
sado b  tinta. 

Después  de  terminado  el  dibujo,  se  limpia  el 
papel  con  la  misma  goma  elástica.  Si  es  demasia- 
do dura  para  borrar  nien  el  lápiz,  se  ablanda  ca- 
lentándola ó  sobándola  durante  algún  tiempo  en- 
tre los  dedos. 

El  lápiz  se  corta  en  bisel  para  (|ue  se  rompa 
con  menos  frecuencia  y  produzca  líneas  finas. 

Con  una  punta  de  l^piz  ó  de  compás  se  marcan 
ligeramente  los  puntos  ae  decusecion  ó  de  encuen- 
tro de  las  líneas. 

Para  preparar  la  tinta,  se  pone  en  una  tacita 
tres  ó  cuatro  gotas  y  se  frota  el  pedazo  de  tintado 
Cbina  sobre  la  salvilla  basta  que  f^rme  un  surco 

2ue  permita  ^er  el  fondo;  entonces  estara  la  tinta 
«atante  negra. 

Se  pone  la  tinta  entre  los  labios  del  tira-líneas 
por  medio  de  una  pluma,  después  de  baber  afloja- 
do el  tornillo.  Después  de  introducidas  tres  ó  cua- 
tro plumadas  de  tmta,  se  aprieta  el  tornillo  y  se 
prueba  eo  un  pedazo  de  papel  si  los  trazosque  pro- 
doce son  bastante  gruesos  ó  delgados. 

Gua»do  un  tira-líneas  que  contiene  tinta  y  que 
DO  está  muy  apretado  no  señala,  debe  pasarse  li- 
geramente sobre  el  dedo,  á  fin  de  quitar  la  tinta 
seca  que  se  encuentra  en  la  punta. 

El  gran  tira-líneas  debe  tenerse  casi  á  plomo, 
algo  inclinado  bácia  la  derecha  y  apoyando  sobre 
la  arista  superior  de  la  regla.  Esta  se  coloca  á  cor- 
ta distancia  del  trazo  de  lápiz  que  se  trata  de  cu- 
brir con  tinta. 

El  tira-líneas  del  compás  debe  tener  al  girar  la 
misma  posícionjque  el  otro,  procurando  no  apoyar 
mocho  la  punta  seca,  porque  se  perforaría  el 
papel. 

Cuando  deje  de  usarse  el  tira-líneas,  se  lim- 
piará por  dentro  para  evitar  que  se  tome.  Siem- 
pre se  puede  evitar  que  la  tinta  mancbe  lo  este- 
rior,  pero  si  esto  llega  á  suceder,  es  menester  Qui- 
tar la  mancha,  mojándola  antes  si  está  seca. 

Un  dibujo  que  no  tenga  leyenda,  debe  hacerse 
comprender  por  sí  mismo.  Para  que  asi  sea: 

Las  lineas  conocidai,  ó  sean  las  que  sirven  de 
dato,  rectas  ó  corvas,  son  finísimas  y  continuas, 
como  esta  ' — • 

Las  lineas  de  raniitoiío,  rectas  ó  curvas,  son 
algo  menos  finas  y  continuas,  como  esta  «hhhi. 

Las  tíñeos  de  constntecionf  es  decir,  todas  las 
deroas,  rectas  ó  curvas,  son  muy  finas  y  cortadas 
por  intervalos,  como  estas  —  —  —  — . 

Cuando  se  encuentran  en  gran  escala  se  dis- 
tinguen la  de  una  operación  de  la  de  otra,  po- 
niendo uno,  dos,  tres  puntos  en  los  intervalos. 

Ejemplos:  — .  — .;  — ..  — ..;  — ...  — ...  — . 

Las  partes  de  una  línea  cortada  deben  sor  ca- 
si iguales  entre  sí;  los  intervalos  blancos  han  de 
ser  muy  pequeños  y  también  casi  iguales  en- 
tre sí. 

Importa  ejercitarse  mucho  en  el  trazado  de 
estas  oiíerentes  especien  de  líneas,  sea  con  el  grun 
tira-líneas  ó  la  pluma,  sea  con  el  compás,  es  el 
único  medio  de  llegar  pronto  á  dibujar  aprisa  y 
bien. 

Dibujo  artistico  y  de  adorno.  Este  género  de 
dibujo  exige  una  disposición  natural,  pero  el  estu- 
dio puede  enseñar  á  hacerlo  de  un  modo  conve- 
niente. Creemos,  sin  embargo,  que  en  la  ense- 
ñanza nosesii;ue  la  marcha  mas  segura.  El  alum- 
no debiera  empezar  siempre  por  el  estudio  del^ 


dibujo  lineal,  es  decir,  hecho  á  la  regla  val com" 
pás;  familiarizándose  con  la  representación  exac' 
la  de  los  cuerpos,  podría  pasar  pronto  por  grada" 
cion  natural  á  la  ejt^coeionde  los  objetos  á  djo. 

Es  general,  los  maestros  de  dibujo  no  permi- 
ten á  los  alumnos  emplear  los  procedimiento» 
geométricos,  creyendo  que  vale  mas  acostumbrar 
el  ojo  á  ver  la  naturaleza  ron  exactitud  y  razonar 
sobre  los  efectos  que  produce.-  Pero  este  méloda 
ofrece  el  inconveniente  mocho  mas  grave  de  no 
asegurar  al  alumno  la  rectitud  de  su  ojo  que  ve 
siempre  mal,  y  de  su  mano  que  vacila  y  tiembla  al 
formar  los  contornos  del  bosqaejo. 

En  sentir  de  Mr.  Rouget  de  Lisie,  para  dibu- 
jar con  fidelidad  y  seguridad  un  objeto  cualquiera 
es  menester  haber  usado  los  instrumentos  gráfi- 
cos; entonces  desaparecen  la  desconfianza  y  la 
incertidumbre  que  en  lo»  primeros  ensayos  de  di- 
bujo artistico,  se  manifiestan  por  la  vacilación  y 
temblor  del  lápiz. 

Estos  principios  se  acercan  nracbo  áon  método 
de  enseñanza  ^ue  debemos  citar.  Es  el  Método  de 
aprender  á  dibujar  sin  maestro  (estractado  de 
Eudoxio  por  Mr.  Deleuze);  los  que  lo  pongan  en 
práctica  podrán  apeciarfo  como  lo  merece,  para 
lo  cual  lo  trascribimos  á  continuación* 

«Todos  los  artistas  están  contestes  en  decir  oue 
cuando  se  sabe  dibujar  la  figura,  se  trabaia  en  tos 
demás  géneros  de  dibajo  con  cierta  facilidad.  Es- 
to es  cierto,  porque  dibujando  la  figura  se  adquie- 
re el  hábito  de  la  precisión,  que  es  el  alma  del  di- 
bujo. Pero  hay  un  medio  mas  seguro  y  mas  fácil  der 
adquirir  esta  indispensable  cualidad,  el  cual  con- 
siste en  ocuparse  primero  del  dibujo  lineal. 

»La»f(frmasde  losobjetos  visiblesestán  deter- 
minadas por  líneas  rectas  diversamente  inclinada» 
y  por  líneas  curvas.  El  arte  del  dibujo  lineal  con- 
siste en  trazar  con  regularidad  esas  línea»  y  colo- 
carla» eir  su  incKnacron. 

»Tómese  un  lienzo  ó  una  tabla  pintada  de  ne- 
gro, 6  mejor  una  pizarra^  de  un  metro  de  altura 
y  de  igual  anchura  y  úsese  un  lápiz  blanco  Sio 
embargo,  seria  mas  cómodo  hacer  los  ensaVos  en 
una  planchita  de  asta  Kgeramente  deslustrada  (í)r 
frotándola  con  piedra  pómez  én  polvo.  La  trans- 
parencia del  asta  permite  compararen  un  momen- 
to el  dibujo  con  su  modelo;  basta  colocar  la  plan- 
chita  sobre  lo  copiado*  Sí  se  usa  tinta  en  que  se 
haya  desleído  azocar,  se  borrará  muy  fócilmente 
con  lina  esponja  mojada,  y  puede  servir  siempre 
la  misma  asta.  Creo  que  (Miaiera  emplearse  tam- 
bién el  lápiz  comon^  y  bien  podría  hacerse  esto 
si  ^e  asase  un  cristal  deslustrado  con  arena  aruesa.. 
Bastaría  aplicar  sobre  el  cristal  una  capa  de  clara 
de  huevo,  para  que  el  lápiz  rojo  marcase4)ien. 
Con  u;)a  regla  se  traza  en  la  plancha  una  línea 
horizontal;  ese  es  el  primer  modelo;  después,  con 
le  regla  también  y  el  lápiz,  se  divide  la  línea  por 
cuatro  ó  cinco  perpendiculares  y  se  copia  estese- 
gundo  modelo,  hasta  que  la  mano  esté  bien  ejer- 
citada en  el  trazado  rápido  de  la  horizontal  y  de 
las  verticales  con  tanta  regularidad  como  con  la 
regla  y  la  escuadra,  lo  cual  se  consigue  á  los  poco» 
dias.  Después  se  traza  en  la  plancha-modelo  un 
ángulo,  y  en  seguida  otros  mas  ó  menos  agudos, 
y  se  copian  para  acostumbrar  al  ojo  á  juzgar  de  la 
inclinación  de  las  líneas  y  de  la  magnitud  de  lo» 
ángulos.  No  necesito  decir  que  para  corregir  hay 
que  acudirá  la  regla  y  al  lápiz,  que  son  los  meio- 
res  maestros.  De  los  ángulos  se  pasa  á  los  trian - 

'I)    El  uso  de  lili  rri^ul  en  el  cual  h:  dibuje  son  lópi£ 
Irfográiico  ofrece  mas  ventajas. 
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culos  por  los  mismos  procedimientos,  y  el  esludio 
de  las  líneas  recUs  habrá  terminado.  Ahora  si- 
guen las  líneas  curvas;  se  principia  por  el  circulo, 
oue  se  dibuja  hasta  aue  la  mano  esté  secura  para 
a  escribirlo  de  un  soto  trazo  y  colocar  un  punto 
en  el  centro:  de  aqui  se  pasa  a  las  diferentes  cur- 
cas y,  por  último,  ó  las  ricuras  de  geometría,  de 
que  hay  modelos  en  todas  las  ooras  de  geo-> 
melría. 

•  Después  de  adquiridos  el  acierto  del  ojo  y  la 
seguridad  de  la  mauo  paia  trazar  figuras  sin  ins- 
trumentos, y  casi  tan  bien  como  con  ellos,  se  sabrá 
ya  mas  que  si  se  hubiesen  pasado  d4)6  aftosen  una 
academia.  No  habrá  dificultad  alguna  en  copiar 
dibujos  de  arquitectura,  etc.  Tales  son  los  prime- 
ros principios;  ya  es  tiempo  de  proceder  á  su  apli- 
cación. Hasta  ahora  no  se  han  imilado  mas  que 
imágenes  trazadas  en  una  superficie  plana;  es 
preciso  acostumbrar  el  ojo  á  comprender  los  con- 
tornos de  los  objetos  mismos.  Para  ello  se  esco- 
gen las  formas  mas  sencillas,  por  ejemplo,  la  de 
un  \aso,  del  cual  no  se  estudiad  mas  que  los  prin- 
cipales contornos. 

» Entone  es  ya  no  puede  acudir&e  al  compás  pa- 
ra rectificar  los  errores;  pero  escogiendo  para  mo> 
délos  objetos  de  fci  ma  regular  se  f econorerá  fá- 
cilmente si  se  ha  n  trazado  bien  los  contornos. 

«Dispónganse  sobre  una  mesa  objetos  de  for- 
ma geométrica,  tales  como  una  pirámide,  una  es- 
fera, un  prisma,  un  cubo,  y  alúmbrense  con  una 
vela.  Sabido  es  que  la  distancia  y  la  posición  de 
la  luz  siendo  conocidas,  se  obtiene  por  medios  geo- 
métricos el  contorno  de  las  imágenes  y  el  de  las 
sombras  proyectadas.  Dibújense  con  arreglo  á  es'^ 
tos  principios  y  compárense  los  dibujos  con  los  que 
se  han  trazado  á  ojo.  Cuando  se  tenga  la  seguri- 
dad de  haber  adquirido  macho  acierto  en  la  vista, 
se  pasa  ai  dibujo  de  figura.  Para  obtener  buenos 
resultados  cómiénc  ese  por  dibujar  figuras  huma- 
nas despojadas  de  la  epidermis.  Agregúense  al 
estudio  algunas  noc  iones  de  perspectiva  que  se  en- 
cuentran en  manuales  especiales,  asi  como  la  teo- 
ría de  las  proporciones.  Sobre  este  último  asunto 
se  encontrarán  todas  las  instrucciones  necesarias 
en  eltratadítodejfan  Consm  (4),  el  cual  ensefia 
ademas  xá  dibujar  los  e^corzps  sobre  principios 
ciertos.  Con  estas  nociones  preliminares  se  trabaja 
se&un  el  bulto,  principiando  por  las  figuras  menos 
difíciles.  Estas  obras  podrán  corregirse  por  medio 
de  la  cuadrícula  é  insensiblemente  y  quizá  en  me- 
nos tiempo  del  que  se  piense,  se  logrará  dibujar 
correctamente  una  figura  sin  vacilar.  Cuando  se 
llegue  á  este  punto,  todavía  resta  ejercitar  una 
facultad,  á  saber,  la  memoria,  porque  el  dibujante 
debe  acostumbrarse  á  ccmpaiar  el  recuerdo  de 
los  objetos  que  ha  visto. 

•Tómese  por  modelo  un  bulto  cualquiera,  di- 
bújese en  la  pizarra  al  simple  trazo,  pero  con  la 
exactitud  mas  escrupulosa.  Terminado  el  dibujo, 
se  borra  y  dibuja  por  segunda  vez,  y  por  tercera, 
f)rocurando  hacer  de  memoria  el  trazado  anterior. 
Cuando  ya  se  recuerde  bien  la  figura,  cúbrase  es- 
ta con  un  velo  y  dibújese  de  memoria;  la  primera 
vez  no  saldrá  Bien,  pero  es  menester  hacer  es* 
fuerzos  y  acabar  bien  ó  mal  (2).  Terminado  el 
trazado,  se  recurre  al  modelo  y  se  corrige  el  dibu- 
jo. Este  ejercicio  se  repite  basta  hallarse  en  esta- 

(1)  En  ef te  cato,  los  métodos  de  Mr.  DupuU  ofrecen 
pan  VfDlaJa.  proceJiendo  de  lo  simple  á  lo  compuesto, 
lo  u|^e  facilita  y  asei;ura  los  afiela ntos  del  alumno. 

(2)  En  el  misroo  principio  s^'' funda  el  método  Tir- 
pcnne,  por  el  cual  tiene  el  atilor  privilegio  de  invención 
en  Francia.  i 


do  de  dibujar  la  figura  de  memoria  como  si  se 
eslityiese  viendo.  Se  escogen  otros  modelos  v  se 
continúa  del  mismo  modo;  al  cabo  de  cierto  tiem- 
po causará  asombro  ver  que  hasta  dibujar  una 
sola  vez  par3  aprender  una  figura  de  memoria;  se 
llegará  por  fin  á  estudiar  una  figura  sin  lápiz  y  á 
dibujarla  al  dia  siguiente  por  sínfi pie  recuerdo. 

•Hasta  ahora,  no  se  ha  dibujado  mas  qoe  no 
simple  trazo,  y  esto  es  lo  esencial,  pero  no  basta. 
Las  lecciones  de  un  maestro  serán  entonces  muy 
útiles,  para  aprender  el  arte  de  colocar  las  som- 
bras, y  dar  efecto  á  las  obras.  El  ojo  ejercitado  no 
tardara  en  conocer  la  diferencia  de  tintas  y  la  de- 

f gradación  de  luces,  lo  cu  i  se  espresará  coo  faci- 
idad.  Para  ir  mas  aprisa  o:  »úje«<»  en  papel  gris  en 
el  cual  basta  un  poco  de  h  me  .  l  ?  •  uro  pan 
espresar  las  luces  y  las s»-  ibn  í.  :  y*v  \  íise  des- 
pués el  lavado,,pero  no  se  pien  <  •,.  1 1  |  ¡niara  al 
óleo.  Si  se  toma  esta  cohm  er  <  i  ;:■  n  « nto,  onn- 
ca  llegarán  las  obras  á  lo  i  ledu  no,  /  .i  ^e  tratado 
igualar  á  los  artistas  de  menc  .  1 1  « '.  i  na  meaes- 
ter  sacrificar  mucho  tiempo.  >  •  .t  ^  p ."  uadido  de 
q^ue  al  cabo  de  un  año,  t^abajanoo  li  a  horas  dia- 
nas, se  habrá  adquirido  bastante  soHora  para  d¡- 
injjar  toda  clase  de  objetos  de  historia  natural, 
flores,  animales,  objetos  de  mecánica  y  aun  pai- 
sages  en  los  cuales  los  árboles  no  tendrán  esa  ele- 
gancia de  follaje  que  se  advierte  en  los  de  los 
pintores,  pero  cuy ascopas  estarán  bien  espresadas. 
Se  podrá  también  dilHijar  trages,  actitodes,  pan 
lo  cpal  la  vista  y  la  mano  estarán  ya  bastante 
ejercitados,  y  copiando  las  figuras  antiguas,  se  ha- 
brá adquirido  ese  tacto  que  sirve  de  distintivo  á  lo 
belio**^ 

DIFERENTES  HODOS  DE  CALCAR. 

Una  de  las  operaciones  mas  frecuentes  en  la 
práctica  de  las  artes^e  dibujo  y  para  la  cuaUe  bnn 
inventado  mas  procedimientos,  es  la  que  coos'isle 
en  la  reproducción  de  un  dibujo. 

Para  copiar  dibujos  y  obtener  copias  iguales  y 
semejantes,  se  emplea: 

El  calcado  por  medio  del  crisial  ó  sobre  el 
cristal  mismo. 

El  calcado  en  pn^iel  dado  de  alhin  ó  de  lápiz 
plomo  sobre  ^asa  ó  papeles  trasparentes,  y  hasU 
sobre  pergamino  hecho  trasparente  por  uua  lejía 
alcalina. 

El  papel  pirado  para  pasar  dibujos  por  medio 
dt  la  mufiequilla. 

Los  patrones  recortados  ó  el  estarcido. 
Calcado  por  medio  de  tm  cristal.  Se  aplican 
una  sobre  otra  ta  hoja  que  contiene  el  dibujo  j  el 
papel  sobre  aue  ha  de  copiarse,  procurando  yes- 
ta-ponerlos  bien  y  fijarlos  con  obleas,  cola  de 
boca  ó  cera  blanda.  Tomadas  estas  preraucíooes, 
se  colocan  las  dos  hojas  sobre  el  cristal  de  uoa  vi- 
driera  y  se  signen  con  lápiz  los  contornos  del  di- 
bujo visto  por  trasparencia.  Pero  esto  es  muy  caa- 
sado  y  puede  alterar  la  rectitud  de  los  tratos,  á 
causado ia  presión  de  la  mano  que  tiende  á  desar- 
reglar el  panel  sobre  que  se  diouja. 

El  cristal  puede  ponerse  horizontatmente,  on 
sobre  una  mesa  que  tiene  una  abertura  mas  pe- 

3ueña  que  el  vidrio,  ora  sobre  unos  pies  de  nía* 
era,  ora  sobre  un  bastidor  de  bordar.  En  esteoi- 
timo  caso  se  pone  una  luz  debajo  del  cristal,  á  fin 
de  alumbrar  el  dibujo.  Senefelder  ha  dcscrilo« 
su  Tratado  de  litografiar  página  409,  otro  ipedío 
de  calcar  el  dibujo  con  cristal  colocado  horizoo- 
talmente,  helo  aqui: 

Se  pone  dclnjo  del  vidrio  un  espejo  inclinado 
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que  refleja  de  abajo  arriba  la  luz  sobre  el  dibujo. 
Por  arriba  se  dispone  una  sombra  ligera  que  ca- 
yendo algo  sobre  lo  alio  del  dibujo,  bace  que  re- 
salte mas  la  luz. 

Kl  calcado  por  medio  del  cristal  ofrece  la  gran 
ventaja  de  poder  copiar  el  dibujo  en  sentido  in- 
verso, para  lo  cual  basta  poner  la  cara  de  la  es- 
tampa en  contacto  con  el  vidrio  y  encima  de  ella 
el  papel  donde  se  dibuja.  Con  este  procedimiento 
los  grabadores  y  litógrafos  pueden  copiar  un  di  • 
bujo  cualquiera  para  trasportarlo  á  la  plancba 
matriz. 

Cakadopar  medio  del  papel  trasparente  óyela- 
lina.  Generalmente  se  emplean  diferentes  pape- 
lea trasparentes  que  se  venden  preparados.  Pero 
DOS  atrevemos  ¿  combatir  con  observaciones  di- 
rectas y.  concluyen  tes  este  uso  vicioso,  teniendo  eñ 
coenta  todos  los  inconvenientes  que  ofrecen  los 
papeles  trasparentes  que  se  venden. 

El  pap^l  dado  de  aceite  no  es  bastante  traspa- 
rente para  dejar  ver  los  trazos  delicados;  amari- 
llea en  poco  tiempo  y  mancba  los  dibujos  sobre 
los  cuales  se  aplica. 

El  papel  gelatina  es  demasiado  trasparente, 
de  pequefia  dimensión  y  muy  caro,  se  quiebra 
fácilmente  con  la  sequedad  y  basta  con  el  contac- 
to de  la  mano,  se  prolonga  y  estiende  con  la  hu- 
medad. 

El  papel  barnizado  tiene  la  trasparencia  del 
gelatinoso,  cuando  es  reciente,  pero  es  seco,  que- 
bradizo, se  torna  muy  amarillento  con  el  tiempo, 
y  mancba  los  dibujos  cuando  se  espone  á  una  tem- 
peratura elevada. 

El  papel  vegetal  es  el  único  que  puede  em- 
plearse con  seguridad  y  economía;  carece  de  olor, 
DO  amarillea  nunca,  ni  puede  manchar  los  dibu- 
jos con  que  se  pone  en  contacto;  pero  es  poco 
trasparente,  es  caro,  se  afolla  iácilmento  ofrecien 
do  asi  diOcultades  para  la  tinta  y  el  pincel. 

Dedúcese  de  estos  hechos  aue  el  calcado  por 
medio  de  papeles  trasparentes  ¿gelatina  es  mucho 
mas  costoso  y  difícil  que  el  anteriormente  desferi- 
lo,  y  estrañamos  que  nadie  haya  hecho  esta  obser- 
vación á  los  dibujantes  prácticos. 

Hay,  sin  embargo,  casos  en  que  el  papel  tras< 
pareDte  puede  ofrecer  alguna  utilidad,  por  ejem- 
plo, cuando  se  trata  de  calcar  el  dibuio  muy  mar- 
cado y  vigoroso  de  un  tejido,  ó  chai,  papel  pin- 
tado, plancha  grabada,  litografía  dibujada  en  pie- 
dra ó  zinc,  ó  cualquier  otro  objeto  opaco.  Es  difí- 
cil, por  no  decir  imposible  usar  el  papel  dado  de 
aceite  ó  el  vegetal,  que  no  son  bastante  traspa- 
rentes para  permitir  la  copia  de  un  dibujo  ligero 
.sobre  tejido  adamascado  o  sobre  un  brocado  de 
colores  bajos,  ó  sobre  un  tapiz  de  colores  muy  va- 
riados y  fundidos,  los  cuates  no  se  ven  con  claridad. 

Bl  papel  gelatina  ofrece  una  ventaja  real  por- 
que se  puede  calcar  ó  mas  bien  grabar  el  dibujo 
eocioia  con  una  punta  seca  y  usar  la  copia  á  guisa 
de  grabado,  llenando  los  huecos  con  albin  ó  lápiz 
plomo  para  sacar  algunos  ejemplares. 

He  aqui  el  modo  de  usarlo: 

Se  pone  el  dibujo  que  se  trata  de  reproducir  so- 
bre on  tablero  de  dibujo  perfectamente  horizontal 
y  se  fija  con  cola  de  ooca,  cera  blanda,  ó  por 
cualquiera  otro  medio;  se  coloca  después  el  papel 
gelatina  (i)  de  modo  que  su  superficie  lisa  se  en- 
cuentre eneima  [%)  y  se  fija  con  cera  blanda. 


Ü)    8e  poede  aplicar  á  la  saperBde  interior  del  papel 
iídoso  ona  ligera  eapa  de  cannlu  mojado  eoo  esen- 
cia de  Irememina,  i  fin  de  dar  ál  artista  mas  Tacilidad  de 


ver  lof  rasRot. 

|1)    El  papel  gelatina  Ucne  tienpre  una  superficie  lisf 


Estando  las  cosas  asi  dispuestas,  se  graba  lige- 
ramente con  una  punta  seca,  semejante  á  la  usa^ 
da  para  grabar  al  agua  fuerte,  todos  los  trazos  del 
dibujo;  después  se  auita  con  precauóion  la  reba- 
ba con  un  raspador  de  hoja  corva  y  cortante.. He- 
cho esto,  se  unta  la  superficie  del  papel  gelatina 
con  un  tapón  humedecido  de  aceite  de  oliva  y  un 
poco  de  tiza,  á  fin  de  darle  brillo  y  flexibilidad. 
*  Se  rellenan  las  tallas  con  polvo  de  albin  ó  lápiz 
plomo  ó  lápiz  negro  de  dibujo,  por  medio  de  una 
muñequilla  de  paño  fino  ó  de  terciopelo  de  seda, 
j  se  enjuga  con  cuidado  la  superficie  del  papel  ge- 
latina para  quitar  el  polvo  supérfluo. 

El  dibujo  aparece  entonces  claramente. 
Para  obtener  con  él  una  impresión  sobre  una 
superficie  plana  y  unida,  se  pone  primero  el  pa- 
pel gelatina  sobre  esta  superficie  con  el  lado  gra- 
bado por  debajo ,  procurando  estcoderlo  con  la 
mano;  después  se  aplica  sobre  el  papel  gelatina 
un  tafetán  quemado  muy  delgado  y  estendido 
sobre  un  bastidor  de  alambre  ó  de  madera  (i).  Se 
frota  después  la  superficie  del  tafetán  engomado 
con  una  raapadera  ae  madera  semejante  á  la  usa- 
da en  la  imprenta  litouráfíca,  ó  con  una  brocha 
dura,  ó  coa  un  cilindro  que  ^ira  sobre  sus  dos 
ejes  de  hierro,  ó  con  un  bruñidor  de  gnbador. 
Con  uno  ú  otro  de  éstos  medios  se  obtiene  una  im- 
presión pura  y  muy  eiacta.  8e  puede  someter 
también  el  papel  gelatina  y  la  superficie  sobre  que 
se  ha  de  estampar,  á  la  acción  de  una  prensa. 

Calcado  por  medio  de  la  gata  trasparente  blan- 
ca  ó  negra.  Es  el  método  mas  simple  y  mas  eco- 
nómico, sobre  todo  para  copiar  contornos  de  un 
gi^n  dibujo,  de  un  cuadro  al  óleo,  etc.;  copiare- 
mos aqui  las  palabras  de  una  memoria  inserta  en 
la  Historia  de  la  AcadenHa  de  Ciencias,  desde  4666 
á  4609,  t.  IX. 

«se  escoge  una  gasa  ó  velo  de  seda  negra  muy 
fina  y  bastante  tupida,  pero  de  modo  que  se  vt^an 
fácilmente  los  objetos  por  entre  ella;  se  cose  alre- 
dedor una  faja  de  tela  vieja  ó  de  un  tejido  delga- 
dov  que  se  prende  sobre  un  bastidor  de  madera, 
de  suerte  que  la  gasa  quede  al  aire. 

tpara  usarla  se  apnca  sobre  el  cuadro  que  se 
ha  de  copiar,  y  como  se  ve  ve  fácilmente  al  través 
de  la  gasa  todo  lo  que  se  presenta  en  el  cuadro,  se 
dibuja  el  trazado  con  un  lápiz  de  tiza  bien  afilado 
y  de  regular  dureza.t 

Se  trasporta  el  trazado  frotando  la  gasa  con 
un  pedazo  de  papel  en  tres  ó  cuatro  dobles  y  de 
una  anchura  de  unos  tres  dedos. 

Calcado  sobre  tafetán  encerado  ó  hule  de  seda^ 
cuya  invención  es  debida  d  Mr,  Jobard  de  Bruse- 
las, Se  escoge  un  pedazo  de  tafetán  encerado 
bien  liso,  y  es  mejor  hacer  fabricar  una  pieza 
fuerte  mas  ó  menos  trasparente  que  el  del  comer- 
cio, encargando  qiu  se  le  de  un  color  lechoso,  por 
lo  que  después  diremos. 

llágase  coser  iroa  trenza  dt  hilo  alrededor  del 
pedazo;  pásase  un  cordón  por  esta  trenza  para  es- 
tender el  tafetán  con  igualdad  en  el  centro  de  uu 
bastidor  formado  con  un  alambre  del  giiOeso  do 
una  pluma.  . 

Coloqúese  este  tafetán  sobre  el  dibujo  que  ha 
de  copiarse  y  síganse  los  trazos  con  una  pluma  y 
tinta  litográfica. 

y  otra  que  no  V>  es  lanto«  lo  eaal  se  distingue  á  la  visa  y 
el taeto. 

(fj    Para  que  no  se  rasgiie  el  laíetan  se  cose  en  tuf 
orillas  un  galón  de  hilo  6  algodón  eon   dos  linoaj  ele 
punto  atrás,  y  sa  esiiendc  sobre  el  bast  dor  enlaiándolo 
con  un  bramante.  P^ra  conseguirlo  mejor  seponen  oje- 
tes en  el  galón. 
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Este  es  d  fondo  del procedimiente,  pero  es  me- 
«lester  leoer  presentes  bs  esplicacionesque  siguen: 

4/  Siendo  el  tafetán  traslúcido,  el  rasgo  tra- 
zado se  confunde  coa  el  del  dibujo  y  no  puede  co- 
nocerse si  tiene  igual  grueso;  por  ésto  coa'vie- 
fie  oscurecer  un  poco  el  re^ésdei  tafetán  por  me- 
dio de  una  (echada  de  cal  ó  una  solución  de  nn 
blanco  cualquiera  que  permita  apreciar  esactt- 
mente  el  grueso  y  pureza  de  (os  trazos  (I). 

3.*  La  pluma  ordinaria  no  vale  nada,  es  me- 
nester emplear  pl«mas  litográfícas  de  Perry,  qae 
permiten  trazar  las  líneas  mas  delicadas  con  es- 
Iraordinaria  facilidad. 

5.«  Si  la  tinta  no  es  bastante  espesa,  se  estien- 
de y  se  obtienen  empastados;  debe,  pues,  man- 
tenerse la  Irnta  á  (a  consistencia  de  una  teche  den - 
«a;  entonces  los  trazos,  lejos  do  empastarse,  se 
contraen  á  causa  del  estado  craso  del  tafetán,  el 
cual  por  eso  no  repele  la  tinta  alcalina  que  se  le 
«plica. 

4.*  Antes  de  dibujar  se  pasará  una  capa  de 
esencia  de  trementinaóde  agua  de  jabón  sobre  el 
tafetán,  y  se  secará  luego  con  papel  de  seda  ó  con 
4in  pafio. 

En  poco  tiempo  se  adquiere  una  costumbre 
perfecta  del  procedimiento  y  es  un  placer  entre- 
garse á  él.  Guando  se  hace  un  trazo  falso,  nada  es 
vnas  fácil  que  quitarlo  con  un  rascador,  porque  no 
fienetra  en  la  sustancia  del  tafetán;  solo  está  depo- 
sitado en  la  snperfície.  En  caso  necesario  se  pue- 
de quitar  con  esencia  de  trementina  una  parte  del 
dibujo  ó  el  dibujo  entero. 

Por  lo  demás,  os  fácil  comprender  que  el  di- 
bujo hecho  en  tafetán  engomado  puede  traspor- 
tarse fócjlmenk^á  papel,  sobre  piedra,  zinc,  etc., 
por  el  mí:imo  procedimieato  arriba  indicado. 

Calcado  y  descalcado  de  un  dibkijo  por  medio 
'del  papel  comnn  dmdo  de  aWin  ó  lápiz  ¡mmo  ó  ne^ 
gro  de  humo.  Hay  varios  medios  conocidosde 
malear  un  dibujo  por  medio  del  papel  dado  de  al- 
bin  á  fín  de  trasportarlo  después  al  papel,  madera, 
metales,  etc.,  por  la  fricción  de  un  instrumenlo 
conveniente  ó  de  una  prensa  de  imprimir;  va/nos 
^  indicarlos. 

4.*  Si  el  dibujo  puede  sacrificarse,  se  unta  por 
detrás  con  albia,  lapiz-plomo  ó  lápiz-nei^i'O  pul- 
verizado que  se  estiende  con  un  trapo  fino,  de  mo- 
do que  uo  quedé  ningún  grano  tosco  sobre  el  pa- 
pel. Se  pone  después  el  lado  asi  untado  sobro  la 
superficie  que  se  ha  de  dibujar,  y  con  un  lápiz  du- 
ro se  siguen  los  contornos  del  dibujo,  los  cuales  se 
imprimen  en  sentido  directo.  Debe  fijarse  con  so- 
lidez el  original  y  el  papel  sobre  que  se  dibuja,  á 
fin  de  que  no  se  descompongan. 

Para  obtener  los  rasgos  del  dibujo  en  sentido 
inverso,  se  siguen  los  contornos  del  original  con 
un  lápiz  de  albín  ó  con  un  lápi*  negro  de  dibujo,  ó 
con  una  pluma  ó  pincel,  asando  una  tinta  liquida 
de  color  diferenlodel  modelo,  y  en  la  cual  se  di- 
suelve un  poco  de  azúcar.  Se  trasporta  después  el 
bosquejo  en  sentido  inverso  por  los  procedimientos 
ya  descritos. 

S.®  Se  puede  también  poner  entre  el  dibujo  y 
la  superficie  sobre  que  se  dibuja  un  papel  común 
dado  de  albín  y  lápiz-plomo;  se  pasa  por  los  ras- 
aos un  lápiz  duro  ordinario  como  en  el  caso  an- 
terior. 

5.®  Si  no  se  quiere  echar  á  perder  el  dibujo  se 
calca  sobre  un  papel  trasparente  con  un  lápi/  ne- 
^ro  de  dibujo,  6  con  una  pluma  y  tinta  de  escri- 

(i)  Con  liiiU-de diferente  color  que  el  oplginal,  se  ob- 
Civii«u  buriios  re<uUadot. 


bir  con  azúcar,  y  se  trasporta  luego  á  la  superficie 
dada  que  se  humedece  ligeramente  para  darle 
raasiiptitud  v  afinidad  á  recioir  los  trazos  de  color. 
i.*  Por  ultimo,  los  dibujos  recién  impresos  con 
tinta  grasa,  se  trasportan  á  papel,  telas  Iíms,  ma- 
doras,  vidrio,  metales,  piedra,  etc.,  baciéodolos 
pasar  por  el  tórculo  ó  por  una  prensa  litográfíca. 

EA  simple  roce  de  un  rodillo  ó  de  una  cuchilla 
de  madera  basta  ordinariamente  cuando  el  papel 
que  ha  recibido  el  dibujo  ha  sido  cubierto  con  una 
«apa  de  engrudo  ó  de  goma,  antes  de  la  impre- 
sión. En  este  caso,  se  moja  la  parte  posterior  del 
papel  con  una  esponja,  á  fin  de  disolver  el  enco- 
lado y  desprender  mas  fácilmente  el  dibujo  qoe 
queda  invariablemente  fijado  sobre  la  superficie 
en  contacto. 

Las  impresiones  antiguas  pueden  ser  revividas 
porc^  vapor  de  agua,  el  amoniaco  liquido,  el  éter 
sulfúrico  y  los  aceites  esenciales,  el  alcool  anhi- 
dro, las  sales  alcalinas  disueltas  en  agua  y  ligera- 
mente calentadas,  etc.  Se  consigue  también  sapo- 
nificar ia  unta  crasa  de  impresión  impregnando  el 
grabado  con  una  solución  de  sosa  caustica,  covo 
efecto  se  neutraliza  con  un  lavado  en  agua  de  no 
saturada  con  algunas  ^otas  de  ácido  sulfúrico.  Des- 
pués de  esta  operación,  las  impresiones  viejas 
pueden  transportarse  á  papel,  cobre,  piedra  hto- 

Sr^fica,  etc.  Las  oontra-pruebas  son  poco  marca- 
as,  pero  su  intensidad  y  vigor  puede  aumentarse 
roojándolat  con  esencia  de  trementina  y  polvo- 
reándolas con  lápiz-plomo  y  lápiz  negro  pulveri- 
zados y  mezclados.  También  se  puede  himedecer 
el  mismo  dibujo,  antes  de  proceder  ai  de8calqo^ 
con  esencia  de  trementina  ó  de  espliego,  pero  se 
moja  previamente  el  papet. 

Indicaremos  mas  adelante  todas  las  aplicacio- 
nes hechas  y  que  pueden  hacerse  de  esta  clase  de 
tran<;portes.  (Véase  litografía,  estampaos,  pixto- 
aA,  etc). 

Modo  de  obtener  simulldneamenie  do$  copias  de 
tm  dibujo,  una  en  sentido  direeío  y  otra  en  el  t»- 
r^rso.  Tómese  un  pliego  de  papel  delgado  y  liso, 
y  póngase  sobre  una  plancha* de  zinc  plana  y  lim- 
pia: incorpórese  con  grasa  de  puerco  on  poco  de 
esencii  de  trementina  muy  pura,  azul  de  Prostav 
negro  de  humeen  suficiente  cantidad  para  tedir,  f 
muélase  todo  sobre  un  cristal;  estiéndase  con  p^^ 
caupion  esta  composición  sobre  los  dos  lados  áfA 
papel  por  medio  de  una,  esponja,  de  modo  qae  se 
torme  una  capa  ligera  y  uniforme,  y  déjese  secar 
ho^ta  el  dia  siguiente.  Después  se  frota  la  hoja  en- 
negrecida con  papei  de  seda  hasta  que  no  se 
minche. 

Se  coloca  la  hoja  ennegrecida  entre  otras  doi 
de  papel  blanco,  dos  trozos  de  muselina,  tafetán, 
raso  ó  cualquiera  otro  tejido  sobre  el  cual  se  gate- 
ro dibujar;  se  pone  encima  el  original  y  se  fija  to- 
do ?obre  la  plancha  de  zinc  lisa,  con  un  peso.  Se 
siguen  después  los  contornos  del  dibujo  con  un 
punzón  romo  de  plomo,  y  el  dibujo  se  reproduce 
en  las  dos  hojas  de  papel  blanco  por  el  roce  del 
lápiz  aue  hace  adherir  las  partes  cra.sas. 

Medio  de  copiar  un  di  bujo  de  encoge»  Se  pren- 
de el  encage  bien  tendido  sobre  pergamino  verde 
colocado  en  el  mundillo.  Para  ello  se  hincan  alfi- 
leres de  trecht)  en  trecho  en  laa  dos  orillas.  Üaa 
de  estas  es  el  orillo  y  se  llama  pie  del  encage:  la 
otra  está  goarnecida'de  una  serie  de  lazaditas  en- 
lazadas sobre  un  hilo  y  se  denomina  corona.  Se 
hincan  alfileres  en  las  maHas  en  la  parte  dondese 
empieza  y  so  acaba  de  prender;  después  se  toma 
una  aguja  como  un  punzón  ó  un  punzón  simple  v  se 
pica  en  t«das  las  malUis  del  eucage.,  prociiraad« 
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no  hacork)  ea  medio  de  las  flores.  Si  en  lugar  de 
encage  se  fija  un  dibujo  picado  sobre  el  pergatnioo, 
esto  no  altera  encada  la  operación.  Guando  se  ade- 
lante el  encage  para  continuar  el  dibujo,  procúre- 
se picar  paralelamente  á  los  últimos  orificios.  Des- 
pués de  picado  el  dibujo  se  quita  el  modelo,  y  se 
siguen  con  tinta  las  partes  no  picadas  sirviendo  de 
guia  la  vista  de  éste. 

Otro  pi'ocedimienio.  Se  toma  un  trozo  de  en- 
cage que  se  pega  con  gelatina  sobre  no  pedazo  de 
cartón  fuerte,  procurando  estirarlo  en  todos  sen- 
tidos. Estando  el  encage  bien  estendido,  se  aplica, 
eociroa  un  papel  muy  delgado  notado  por  un  lado 
con  un  cuerpo  graso  tefiido  de  negro  ó  de  colora- 
do; después  se  cubre  todo  con  papel  blanco  fino  ó 
de  seda  y  por  una  simple  presión  ó  roce  de  un  ci-* 
Kadro,  el  dibujo  del  encage  se  imprime  sobre  este 
papel. 

modo  espMio  de  ohlerier  \ma  ó  varias  copias 
de  tm  dibujo for  medio  del  papel  picado  ó  por  el 
Estarcido.  Se  prepara  el  papel  picado  del  modo 
siguiente: 

Se  escoge  un  pliego  de  papel  con  coía,  delgado 
y  muy  resistente.  Se  traza  ó  calca  ei  dibujo  sobre 
este  papel  por  los  medios  ordinarios  y  se  pone 
sobre  una  mesa  borizootal  cubierta  de  un  cartón 
guarnecido  de  un  paño  de  lana  suave.  Se  asegura 
«1  papel  dibujado  con  agujas  fuertes  que  se  pican 
en  el  cartón,  procurando  colocar  debajo  del  diseilo 
dos  ó  tres  bojas  de  papel  de  igual  calidad  y  de  ta- 
mafio  conveniento«  seguu  el  número  de  ejempla- 
res que  se  desean  obtener. 

Ilecbo  esto,  con  una  aguja  fina  de  coser  que 
tenga  una  cabeza  de  cera,  ó  mejor,  con  la  máqui- 
na 06  Bartbelemy,  que  mas  adelante  esplica re- 
mos, se  pican  todos  los  trazos  del  dibujo,  sobre 
todo  los  vértices  de  los  ángulos  y  las  estreraida- 
des  de  las  lineas.  No  se  deben  picar  dos  veces  en 
el  mismo  agujero  ni  fuera  de  los  contornos;  ade- 
mas, la  aguja  debe  estar  bien  á  plomo,  apoyando 
el  índice  en  la  cabeza.  Debe  también  tenerse  en 
cuenta  que  cuanto  mas  delicados  son  los  trazos, 
roas  finas  y  mas  inmediatas  debea  ser  las  picaduras. 
Terminado  el  picado,  se  quita  la  rebaba  de 
las  picaduras,  rozando  con  una  piedra  pómez  muy 
Isa. 

Si  el  dibujo  ofrece  trozos  repetidos  iguales  á  la 
mitad  ó  cuarta  parte  de  su  superficie,  se  dobla  el 
papel  que  se  quiere  picar  en  dos  ó  cuatro  partes 
igoales,  y  se  pica  tan  solo  por  mitad  ó  por  cuarto, 
<{e  modo  que  los  dobleces  forman  las  líneas  de 
unioD. 

Para  picar  al  mismo  tiempo  los  dos  lados  se- 
roejaotes  de  un  ángiulo  recto»  se  dobla  el  papel 
sobre  si  mismo  formando  un  triángulo  rectángulo. 
Se  pica  después  siguiendo  la  línea  recta  que  for- 
ma con  el  doblez  un  ángulo  de  i5*. 
Los  demás  objetos  son: 

I.*  Un  disfulmíno grueso  y  cilindrico  formado 
de  fieltro  fino  arrolladfosobre  sí  mismo,  sujetando 
la  última  vuelta  con  un  alfiler.  A  falla  de  fieltro 
puede  usarse  ante  ó  piel  de  búfalo  de  mediano 
^raeso,  muy  flexible^  lo  cual  es  tal  vez  de  me^ 
|or  Dso. 

S.®    Carbón,  lápiz  negro,  tiza,  albayalde  y  pol- 
vos resinosos  de  diverso  color,  muy  finos  o  secos. 
X*    Un  cristal  liso  y  uoa  moleta'de  vidrio  para 
moler  los  polvos. 

He  aqm  el  medio  práctico  de  multiplicar  las 
copias  de  un  dibujo  picado. 

Se  coloca  el  papel  picado  sobre  la  parte  que  se 
quiere  dibujar  y  se  asegura  con  alfileres  ó  con  pe* 
6as«  Se  frota  ligeramente  el  disfulmino  sobre  un 
TOMO  II* 


cristal  qiíc  ha  de  estar  cubierto  de  polvo  de  car- 
bón, tiza,  lápiz  negro,  ó  cualquiera  otra  materia 
de  color  diferente  del  fondo  sobre  que  ba  de  dibu- 
farse, y  se  pasa  después  sobro  el  papel  picado  des- 
cribiendo unos  circulillos.  El  polvo  que  se  des- 
prende del  disfulmino  pasa  por  los  orificios,  se  fi- 
ja sobre  la  superficie  del  objeto,  formando  una 
serie  de  puntitos  correspondientes  á  las  picadu- 
ras (1) .  Para  reconocer  si  todos  los  rasgos  del  di- 
bujo están  bien  señalados,  se  levanta  con  una  ma- 
no el  papel  picado,  procurando  oprimirlo  con  la 
otra.  Después  se  pasa  de  nuevo  el  disfulmino,  si  se 
reconoce  la  necesidad  de  hacerlo. 

Los  polvos  que  mejor  pueden  usarse  son  los  si- 
guientes: 

Negro  para  impresión  de  tul.  Tres  partes  de 
betún  judaico,  7  de  copal,  un  poco  de  negro 
animal. 

Negro  para  impresión  en  muselina.  Copal  9 
partes,  colofonia  i,  negro  animal  paro  dar  color. 

Azul.  Sandáraca  con  un  poco  de  a5il  para  dar 
color. 

Otro  azul.  Copal  9  partes,  almáciga  en  lágri- 
mas 1,  añil  para  dar  color. 

Blanco.  Colofonia  9  partes,  copal  1,  blanco  de 
plata  lo  sAfíciente  para  dar  color. 

Estos  ingredientes  so  ponen  eh.una  vasija  de 
barro  y  se  hacen  derretir  a  fuego  ardiente,  procu- 
rando no  proyectarlos  sino  poco  á  poco  y  á  medi- 
da que  se  funden. 

Termiuado  el  dibujo  se  levanta  ligeramente  el 
papel  picado,  sin  rozarlo,  y  se  sopla  para  desalojar 
el  polvo  que  lo  cubre  y  desatascar  los  orificios;  des- 
pués se  aplica  cuidadosamente  sobre  otra  p&rte  del 
objeto,  determinada  con  lápiz  tierno,  y  se  repi  ten 
las  operaciones  descritas. 

Si  se  trata  de  repetir  uniformemente  el  mismo 
dibujo,  con  arreglo  á  contornos  difíciles  de  reco- 
nocer á  la  v'ista^  se  ajusta  con  toda  exactitud  el 
papel  picado,  clavándolo  con  dos  agujas  que  se  fi- 
jan en  el  parage  donde  debe  empezar  el  enlace. 

0ebe  tenerse  entendido  que  los  trazos  del  di- 
bujo obtenido  con  polvo  de  carbon«  tiza,  lápiz  ne- 
gro, etc.,  se  borran  con  el  roce  de  un  cepillo  ó  de 
un  pincel,  y  á  veces  con  el  soplo,  propiedad  que  se 
utiliza  á  veces  para  obtener  cambios  de  combina- 
ción en  ciertas  partes  del  diseño;  para  fijar  los  tra- 
zos se  usa  el  polvo  resinoso;  se  coloca  sobre  el  di- 
bujo un  papel  blanco  sobre  el  cual  se  pasa  una 
plancha  caliente;  el  calor  derrite  la  resina,  la  cual 
se  adhiere  de  modo  que  ya  no  puede  borrarse  sino 
con  agua  jabonosa  ó  alcool. 

Máquina  para  picar  los  dibujos  por  el  ingenie^ 
ro  Barthelemy.  En  el  año  4824,  Barthelemy  in- 
ventó un  mecanismo  de  muelle  cuyos  movimientos 
producian  el  juego  de  una  aguja  adaptada  á  una 
barra  que  pasaba  por  un  tubito.  Este  era  dirigido 
por  la  mano,  al  mismo  tiempo  que  la  proveocion 
de  la  aguja  perforaba  á  voluntad  dos  ó  tres  pape- 
les sobrepuestos  unos  á  otros,  conservando  síem- 
{>re  aquella  su  paralelismo.  Pero  todos  los  cálen- 
os de  Barthelemy  quedaron  frustrados  por  los  ro- 
ces considerables  de  la  máquina. 

En  1830,  el  mismo  inventor  ideó  otro  mecanis- 
mo coa  pedal,  representado  en  la  ^.  922  y  que 
puede  abrir  hasta  doscientos  puntos  por  segundo. 
La  aguja  se  fija  en  un  tubito  de  cobre  laminado, 
asegurado  con  un  tomÜloen  otro  tubo  provisto  de 

(I )  Antes  80  ucaba  una  suaequilla,  es  decir,  ua^rapo 
de  tejido  poco  tupido,  eo  el  cual  se  eocerrai>aa  los  pol* 
Yos;esuinuhequillA  se  pasaba  por  toda  la  superficie  de 
las  figaras  dando  golpeeitos  ligeros  á  fin  de  dejar  cai'r  el 
poWo, 
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tuerca  adaptado  á  una  varilla  quebrada.  Esta  vn- 
rilla  entra  én  otro  tubo  muy  meo  adaptado  por 
abajo  y  que  permite  necesariamente  el  juego  de 
vaivén  sin  ninguna  resistencia.  Lo  alto  de  la  vari- 
lla está  adherido  á  un  coginete  que  envuelve  á 
una  roldana  de  eje  escéntrico.  El  juego  de  esta  po- 
lea es  el  que  tiende  á  hacer  subir  y  bajar  suave- 
mente la  aguja  picadora.  Otras  poleas  enlazadas 
entre  sí  con  cuerdecitas  de  guitarra  y  movidascon 
una  velocidad  proporcionada  al  número  de  vuel- 
tas multiplicadas  por  las  de  la  gran  rueda,  trbsmi- 
ten  el  movimiento  á  voluntad',  según  la  finura  del 
dibujo  y  la  aceleración  necesaria.  El  pedal  se  co- 
loca al  alcance  de  la  persona  que  conduce  la  ope- 
ración, es  decir,  debajo  de  su  pie  derecho;  pero 
es  necesario  contraer  durante  algunas  horas  la 
costumbre  de  hacer  independiente  la  acción  de  la 
mano,  á  fin  de  que  resulte  un  conjunto  de  movi- 
mientos bien  medidos.  El  pie  no  debe  obrar  sino 
hacia  la  estremidad  de  la  palanca,  pues  basta  el 
mas  leve  impulso  para  entretener  la  rotación  de 
la  rueda  principal.  En  la  estremidad  del  balancin 
hay  un  contrapeso  para  anular  en  la  carga  de  la 
mano  el  escedente  de  la  suma  entera  del  peso  de  la 
espiga  vertical.  Este  contrapeso  se  atrasa  ó  avan- 
za según  la  voluntad  del  delineante.  Como  lascuer- 
das  de  guitarra  pueden  contraerse  ó  dilatarse,  se 
coloca  entre  sus  distancias  unos  tornillos  á  Gn  de 
estenderlas  ó  aflojarlas  según  las  necesidades.  Por 
último,  el  que  maneja  el  instrumento  está  natural- 
mente sentado  delante  de  una  mesa  cubierta  con 
un  paño,  sobre  el  cual  pasa  y  repasa  el  papel  en 
todos  sentidos,  haciendo  coincidir  la  aguja  con  to- 
dos los  contornos;  para  facilitar  el  deslizamiento, 
el  papel  se  unta  con  un  poco  de  jabón.  En  cuanto  á 
la  velocidad  y  dirección  de  la  aguja,  no  pueden 
obtenerse  sino  con  la  mano  del  artista,  quedando 
el  efecto  subordinado  á  su  habilidad  y  destreza. 

Modo  de  recortar  patrones  para  el  estarcido. 
Prifparacion  de  los  papeles. — 4er.  medio.  Se  po- 
ne sobre  una  plancha  de  zinc  muy  lisa  una  hoja  de 
hermoso  papel  sin  cola,  de  tamaño  conveniente, 
y  se  cubre  por  los  dos  lados  con  aceite  do  linaza 


cocido  y  ligeramente  calentado,  por  medio 
de  una  esponja  fína,  y  después  se  hace  secar 
á  una  temperatura  suave. 

^.^  medio.  í,^  Se  cubre  ano  de  los  lados 
de  la  hoja  con  una  capa  de  sebo  ó  de  mante- 
ca de  puerco,  por  medio  de  una  esponja  y 
de  un  pedazo  de  franela. 

2."  Se  espone  esta  hoja  á  una  plancha 
de  cobre  caliente  cubierta  CQn  un  papel  gris 
sin  cola. 

3.*  Se  enjuga  con  precaución  por  medio 
de  un  papel  flexible. 

4.*  Se  aplica  con  esponja  ó  pincel  ona 
sola  capa  de  un  barniz  compuesto  de  colo- 
fonia, trementina  de  Venecia,  por  partes 
iguales,  ó  se  empapa  simplemente  la  bojae» 
barniz  graso  al  copal,  secándola  después  al 
aire  libre. 

5.0  Por  último,  caundo  la  hoja  está  seca 
se  desengrasa  su  superficie  con  alcool  muy 
puro  ó  con  miga  de  pan  ó  con  tiza  en  poWo. 
3er.  medio.  Se  escoge  papel  con  cola,  moy 
delgado  y  sumamente  igual ,  que  se  bafia 
por  ambos  lados  con  tres  capas  sucesivas 
de  cola  animal  líquida  bien  calentada,  de 
pergamino,  cola  de  pescado  ó  gelatina,  óde 
estas  mismas  sustancias  roezcladas;sin  em- 
bargo ,  la  tercera  capa  debe  estar  meóos 
caliente  y  mas  clara  Que  las  dos  primeras. 
Se  hacen  secar  las  hojas  en  cuerdas,  sus- 
pendiéndolas de  una  punta  con  una  jgrapa  de  ma- 
dera dispuesta  á  modo  de  pinzas  elásticas,  locoal% 
obtiene  hendiendo  unos  pedacitos  de  madera  flexi- 
ble ó  correosa.  Guando  están  secas  se  espooen  eo 
el  sótano  ó  en  otro  parage  húmedo  á  nn  de  re- 
blandecerlas y  mojarlas,  después  se  coloca  cacb 
hoja  entre  dos  planchas  de  zinc  bruñidas  y  dadas 
ligeramente  con  aceito  de  olivas,  jabón  ó  maole- 
ca  de  puerco,  por  medio  de  un  trozo  de  franela,  j 
se  someten  asi  á  la  acción  de  una  prensa  de  tomi- 
llo durante  veinte  y  cuatro  horas  al  menos,  á  fin 
de  alisar  é  igualar  (a  superficie.  Por  último,  se  re- 
tiran de  la  prensa  y  se  ponen  á  secar  entre  los 
dobleces  de  un  tejido  seco;  se  someten  después  de 
nuevo  á  la  acción  de  la  prensa  de  rosca  duraote 
diez  á  doce  horas,  procurando  poner  cada  ho|a  en- 
tre papel  humedecido  con  una  infusión  tibia  de 
agallas.  Las  hojas  deben  conservarse  tn  parage 
de  temperatura  templada. 

Modo  de  recortar  los  patrones.  Se  corta  on 
pliego  de  papel  preparado  casr  del  doble  del  ta- 
maño del  dibujo  que  se  quiere  hacer.  Se  calcao 
encima  todos  los  principales  contornos  del  asuelo 
por  los  procedimientos  ordinarios;  después  se  po- 
ne el  pliego  sobre  una  mesa  de  madera  blanca 
bien  lisa  ó  sobre  un  vidrio  muy  recto,  filándola  e& 
las  cuatro  esquinas  con  unas  pesas  de  ploma, 
guarnecidas  por  debajo  con  papel  de  vidrio.  Des- 
pués y  con  auxilio  de  un  cortaplumas  ó  de  cual- 
quiera otra  herramienta  cortante ,  se  recortan  y 
levantan  los  trozos  negros,  procurando  dejar  de 
trecho  en  trecho  unos  trocitos  de  papel  para  so^ 
tener  el  dibujo.  La  punta  de  la  herramienta  debe 
mantenerse  mas  bien  recta  que  inclinada,  y  sede- 
be  apoyar  mucho  para  sacar  un  recorte  limpio  y 
de  un  solo  golpe. 

En  logar  de  cortaplumas  puede  usarse  con  mas 
ventaja  un  punzoncito  cuya  punta  esté  tallada 
en  ángulo  vivo,  usándolo  á  manera  de  formón,  es 
decir,  cortando  á  golpe  de  martillo.  Sin  embar^t 
este  medio  solo  debe  usarse  para  dibuios  gruesos 
como  los  destinados  á  ciertos  tejidos,  á  las  viñetas 
para  carteles,  etc. 


Digitized  by 


Google 


H9 


DIBUJO  INDUSTRIAL. 


DIBUJ9  INDUSTniAL. 


870 


Modo  d$  estarcir*  Se  coloca  el  patrón  sobre  la 
parte  que  se  Quiere  ¡roprimir,  y  se  fija  con  los  pe- 
sos ó  por  meJio  de  puntas  fijadas  á  un  tablero, 
después  se  toma  una  brocba  fuerte  que  se  empa- 
pa ligeramente  en  una  tinta  líquida  y  gomosa;  se 
frota  ligeramente  sobre  otro  papel  para  ver  si  es- 
tá bien,  procurando  tenerla  recta  y  frotar  con 
presteza.  Cuando  se  ve  que  el  efecto  es  seguro,  se 
pasa  por  el  patrón  describiendo  unos  círculos  co- 
mo cuando  se  deslien  colores  en  una  tacilla.  Cuan- 
do la  brocha  no  tiene  ya  color,  se  toma  de  nuev6 
y  se  aplica  sobre  las  otras  partes  del  dibujo ,  y  asi 
sucesivamente  basta  terminar.  Por  lo  demás,  se 
ve  si  la  operación  marcha  bien,  levantando  el  pa- 
trón de  vez  en  cuando. 

Si  la  tinta  se  esparce  y  mancha  la  parte  infe- 
rior del  patrón,  se  puede  deducir  que  la  brocha 
estaba  demasiado  cardada  y  que  se  ha  frotado 
coD  demasiada  fuerza  o  con  demasiada  velocidad. 
En  todo  caso,  debe  limpiarse  el  patrón  con  un 
lienzo,  antes  c(e  volverlo  á  usar. 

Todos  los  colores  usados  para  la  pintura  á  la 
acuarela  ó  á  la  cola,  pueden  servir  cuando  se  usan 
papeles  preparados  al  aceite.  Los  colores  al  óleo  y 
las  tintas  de  imprenta ,  son  aplicables  al  papel 
preparado  con  gelatina;  sin  embargo,  se  afiade 
inasó  menos  trementina  según  las  necesidades  y 
la  naturaleza  del  principio  colorante 

También  se  bacnn  patrones  con  cobre  delgado 
y  quemado,  con  hojas  de  estaño  pegadas  sobjeun 
Bastidor  de  madera,  y  á  veces  con  pergamino.  Con 
este  motivo  trascribiremos  un  procedimiento  anti- 
guo para  dar  trasparencia  al  pergamino. 

Se  lava  varías  veces  con  una  lejía  ligera  y  se 
aclara  en  agua,  se  estiende  y  se  fija  sobre  un 
marco  de  madera  con  clavos  muy  inmediatos  y  se 
^eja  secar  al  aire  libre.  Después  de  seco  ,  se 
harniza. 

PBOCElMIUEílTOS  MECÁNICOS  PARA  COPUK  DIBUJOS   OES  - 

ICCÁIJ»  T  SEMBJAlfTES,  ASI  COMO  LOS  OBJETOS^  VISTOS 

Elf   PERSPECTIVA. 

Crislal  y  gasa  trasparentes. 

La  primera  idea  de  estas  máquinas  es  debida 
á  Pietro  della  Francesca,  de  la  aldea  de  San-Se- 
palcro,  Guetlorecia  por  los  afios  4458.  Para  de- 
mostrar la  teoría  de  la  perspectiva,  imaginó  el 
citado  sabio  un  cuadro  trasj)arente  colocado  entre 
el  espectador  y  algan  objeto,  demostrando  con 
esto  que  el  trazado  de  los  rayc^  dirígidos  desde  el 

So  á  los  perfiles  de  los  objetos,' formaba  en  el  cua 
ro  al  cruzar  por  él  una  imagen  semejante  al  ob- 
jeto. Leonardo  de  Vinci  después  y  Bramante  in- 
dicaron el  medio  de  dibujar  sobre  un  cristal,  si- 
l^uiendo  con  un  pincel  dado  de  color  todos  los  con- 
tornos de  los  objetos  tales  como  aparecen  á  la 
vista. 

En  la  época  en  que  Bramante  escribía,  Viator 
había  inventado  ya  y  publicado  un  modo  de  poner 
los  objetos  en  perspectiva  sobre  el  papel  por  me- 
dio de  una  escuadra  de  T.  ' 

Ed  una  obra  alemana  de  4525,  traducida  al  la- 
tín en  1555,  Alberto  Durero  dio  el  dibujo  y  descrip- 
ción de  un  vidrio  vertical  para  dibujar  lo's  objetos, 
con  arreglo  á  los  principios  de  Pietro;  pero  Alber- 
to Durero  ha  inventado  el  punto  fijo  de  vista,  que 
es  k)  mas  esencial  para  dibujar  exactamente  los 
objetos  en  perspectiva. 

Algunos  autores  han  indicado  después  el  me- 
dio de  dibujar  sobre  un  vidrio  vertical.  Para  ello 


aguardiente,  ó  bien  de  goma  arábiga  mezclada 
con  alcool  ó  vinagre.  Se  traza  el  calcado  con  albin, 
después  se  aplica  sobre  el  crístal  el  papel  sobre 
el  cual  ha  de  trasportarse  el  dibujo.  Se  procura 
mantener  el  papel  algo  húmedo  y  como  el  dibujo 
está  invertido  se  saca  la  contra-prueba  sobre  otro 
papel,  húmedo  también. 

Este  método  tiene  sin  embargo  el  inconvenien- 
te dé  alterar  la  trasparencia  del  cristal,  con  per- 
juicio de  lo  visible  de  los  objetos  y  aconsejamos  que 
se  dibuje  simplemente  sobre  el  cristal  con  lápiz  1¡- 
tográfico. 

Cámara  oscura  de  Porta. 

Porta  hizo  construir  cámaras  portátiles  cada 
una  de  las  cuales  se  componía  de  un  tubo  mas  ó 
menos  largo  armado  con  un  cristal  lenticular.  El 
bastidor  blanqiTecino  de  papel  ó  de  cartón  sobre 
el  cual  se  pintaban  \oíí  objetos,  ocupaba  el  foco; 
el  físico  napolitano  destinaba  sos  aparatos  para 
las  personas  que  no  saben  dibujar.  Deeia  él  que 
para  obtener  vistas  perfectamente  exactas  de  los 
objetos  mas  complicados,  bastaba  seguir  con  la 

Í)unia  de  un  lápiz  los  contornos  de  la  imagen   , 
ocal. 

Estas  previsiones  de  Porta  no  se  han  realizado 
por  completo.  Los  pintores  y  especialmente  los  de 
panorama  y  diorama,  recurren  alguna  vez  á  la 
cámara  oscura,  pero  solo  para  trazar  en  masa  los 
contornos  de  los  objetos  y  colocarlos  en  sus  ver- 
daderas relaciones  de  magnitud  y  posición,  á  fin 
de  conformarse  con  todas  las  exigencias  de  la 
perspectiva  lineal.  En  cuanto  á  los  efectos  que  de- 
ipendendela  imperfecta  diafanidad  de  nuestra  at- 
mósfera y  que  se  han  caracterizado  con  el  térmi- 
no impropio  de  p«rspccttt'a  aérea,  ni  los  pintores 
mas  ejercitados  esperaban  que  la  cámara  escura 
pudiera  servirles  de  algo* 

Pero  al  ver  los  admirables  dibujos  obtenidos 
por  los  procedimientos  de  Mres.  Niepce  y  Daguer- 
r«,  perfeccionados  por  Mres.  Fizeau  ,  Seguier, 
Claudet,  Gaudin,  Foucault,  Choizelat  y  otros,  na- 
die rechazará  hoy  el  uso  de  la  cámara  oscura,  ra- 
zón por  la  cual  recomendamos  á  todos  los  que 
quieran  dibujar  correctamente  la  naturaleza,  que 
bagan  primero  algunos  diseños  fotografiados,  para 
evitar  errores  de  óptica  y  perspectiva,  á  fin  de  re- 
producirlos después  al  lápiz  ó  á  los  colores.  (Véase 
fotografía).  Mas  para  la  reproducción  de  los  dibu- 
jos industriales  sobre  papel  ó  tela,  y  con  arreglo 
á  dimensiones  determinadas,  la  cámara  oscura  es 
impotente  ó  al  menos  imperfecta. 

Pantógrafo parareducir  \(  aumentar  los  dibujos 
necesariamente  trazados  en  popel.  Mr.  Marolais 
esquíen  inventó  este  instrumento  á  principios  del 
siglo  XVIL  {Teoria  de  la  perspectivo,  16i 5). 

El  P.  Scherner,  geómetra  de  Suabia,  ideó  va-^ 
rías  disposiciones  de  paralelógramos  lineales  ó 
pantógrafos.  (Panlographice  seu  ars  delineandi, 
Roma,  1634). 

Todos  conocen  ese  instrumento  que  permite 
trazar  figuras  semejantes  á  otra  dada.  Aunque  su 
uso  se  ha  generalizado  en  estos  últimos  años,  como 
es  difícil  de  manejar  y  sobre  todo  muy  lento  de  eje- 
cución, los  dibujantes  prefieren  por  lo  común  el 
método  de'  reducción  por  cuadrícula. 

Cuadriculas./  Sirve  este  procedimiento  para 
copiar  ó  reducir  un  dibujo  á  menores  dimensiones. 
Como  en  las  artes  se  necesita  á  veces  dibujar 
grandes  máquinas  ó  aparatos,  creemos  oportuno 
osponer  «iq^ui  un  medio  sencillo  y  pronto  que  no 


le  da  un  bafio  de  clara  de  huevo  batida  con  ¡  supone  casi  hábito  alguno  del  dibujo. 
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CoQCíhase  un  bastidor  de  madera,  cuyos  kidos 
estén  divididos  eo  cierto  número  de  partes  iguales, 
iO  {>or  ejemplo;  en  cada  punto  de  división  bay  un 
agiijerillo  numerado  por  donde  pasa  una  hebra  da 
seda  encarnada  que  dirigida  de  uno  á  otro  lado 
por  los  orificios  de  igual  numero,  forma  unas  series, 
de  líneas  paralelas  ¿  los  otros  lados  del  cuadro;  sí 
en  estos  se  hace  lo  mismo,  quedará  el  hueco  del 
bastidor  dividido  en  400  cuadrados.  Apliqúese  es- 
te instrumento  sobre  el  dibujo  que  se  trata  de  re- 
ducir, después  de  haber  trazado  con  lápiz  en  un 
pliego  de  papel  un  número  igual  de  cuadrados; 
pero  mas  pequefios;  dibújese  en  el  interior  de  ca- 
da cuadrado  lo  que  se  ve  en  el  cuadrado  corres- 
pondiente del  modelo  y  apenas  se  hallará  dificul- 
tad en  hacer  copias  ó  redacciones  bastante  fieles. 
Si  este  procedimiento  se  practica  colocando  el 
bastidor  delante  de  una  mñquina  ó  paisage,  y  si- 
toando  siempre  el  ojo  en  el  mismo  sitio  al  mirar 
los  objetos  á  través  de  las  mallas,  se  obtendrá  una 
perspectiva  exacta. 

Escuadra  de  Cigoliy  pintotde  Florencia  en  4600, 
perfeccionada  pur  Ronalds,  en  4825.  Es  el  mis- 
ólo instrumento  llamado  dini^afode  Mr.  Gavard, 
que  lo  ha  perfeccionado.  La  fig,  023  lo  representa» 


mu 
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y  basta  su  simple  inspección  para  comprender  co- 
mo se  pueden  dibujar  los  objetos  al  natural  sobre 
un  plano  horizontal  y  con  dimensiones  determi- 
nadas. 

Basta  tener  en  la  mano  el  carrito  que  corre  á 
voluntad  sobre  la  varilla  horizontal  y  perpendi- 
cular al  objeto  que  se  dibuja.  El  carrito  lleva  un 
lápi2  al  que  está  adherido  una  hebra  de  seda  ó  una 
alambrilfo  muy  fino  que  pasa  por  dos  poleas  colo- 
cadas enjo  alto  y  bajo  Qo  una  espiga  de  hierro 
vertical  asegurada  en  un  zócalo  de  cobre;  esta  es- 
piga formacon  la  varilla  horizontal  una  verdade- 
ra escuadra  mantenida  en  posición  vertical  por 
medio  de  otra  varilla  larga  y  fija  á  la  caal  sirven 
de  guias  unos  anillos.  Le  seda  tiene  un  granillo  de 
esmalte,  que  sirve  de  índice  ó  punto  de  mira,  y 
una  pesita  situada  en  la  punta  de  la  hebra  la  man- 
tiene tirante.  Se  coloca  de  un  modo  invariable  el 
ojo  en  el  punto  de  vista  y  se  pasa  el  índice  por  to- 
dos los  contornos  aparentes  del  ob|eto,  haciendo 
resbalar  el  lápiz  sobre  la  varilla  horizontal  al  mis- 
mo tiempo 'que  se  le  empuja  de  derecha  á  izquier- 
da ó  de  izquierda  á  derecha.  Por  este  medio,  la 
punta  del  lápiz  traza  en  pequeño  sobre  el  pliego 
de  papel  el  bosquejo  del  objeto  visto  en  perspec- 
tiva, y  la  reducción  es  tanto  mayor  cuanto  mas 


distantes  se  encuentren  del  plano  perspectivo  d 
objeto  y  el  punto  de  vista. 

Señalaremos  las  adiciones  hechas  al  instromen- 
to  primitivo  de  Gigoli,  á  saber: 

í.^  El  cursar  que  recibe  el  lápiz  y  la  estremi- 
dad  del  hilo  que  sirve  de  i^nia  y  que  permite  al 
índice  pasar  con  mas  facilidad  por  los  conlorDos 
del  objeto. 

2.*  Las  poleas  sobre  aue  rueda  la  hebra  de  se- 
da, la  cual  en  el  aparato  de  Gigoli  pasaba  poruñas 
horquillas. 

3.0  El  orificio  abierto  en  una  plancha  de  me- 
tal y  que  sirve  de  punto  de  vista,  mientras  que 
Gigoli  osaba  para  ello  una  vara  con  una  muesca 
en  ángulo  asudo. 

4^  Por  ¿Itimo,  el  movimiento  que  puede  dar- 
se ala  varilla  vertical  á  derecha  é  izquierda,  im- 
peliendo con  la  mano  la  horizontal,  al  paso  queeo 
el  aparato  de  Gigoli,  el  mismo  movimíeuto  era  ob- 
tenido tirando  sucesivamente  dos  cordones  atados 
á  la  estremidad  de  la  varilla  horizontal  y  que  pa- 
saban por  unos  anillos  fijados  en  cada  ángulo  del 
tablero  de  dibujar. 

Blbaronde  Rennenkampfhabia  ideado  en  4808, 
atar  las  dos  estremidades  del  hilo  sobre  el  cursor 
que  lleva  el  lápiz,  v  suprimir  el  contrapeso. 

Por  último,  Gavard,  en  1830,  tuvo  la  idea  de 
fijar  la  varilla  vertical  sobre  un  carrito  sosteoido 
en  dos  peleas  que  ruedan  sobre  otra  varilla  do 
hierro,  colocada  con  fijeza  sobre  el  tablero. 

Paralelógramo  de  Scheiner  perfeccionado  por 
Hiñes  (algunos  autores  escriben  Wren)  para  dxbv^ 
jar  los  objetos  i>isios  en  perspectiva.    Hemos  lo- 
mudo el  dibujo  de  esta  máauina,  fig.  924,  de  los 
Viagesde  Moneonytfñ 
Inglaterra^  pero  debe- 
mos decir  que  el  padre 
Scheiner  había  dado  ja 
la  teoría  y  los  grabados 
de  varios  paraleló^ra- 
mus  aplicables  al  dibajo 
de  todfoslos  objetosma- 
teriales. 

Renes  ha  hecho  eo 
el  paralelógramo  de 
Scheiner  dos  modifica « 
cienes  notables,  á  sa- 
ber: 

i.*  Una  escuadra  ó 
muletilla  de  madera  qoe 
se  fija  con  un  iorDlIlodo- 
brc  el  plano  del  cuadro  vertical  en  que  se  quiere 
dibujar. 

2.*  Un  hilo  sobre  el  cual  corre  un  cursor  que 
sirve  de  punto  de  mira.  Se  tiende  y  fija  este  bilo 
paralelamente  á  los  dos  lados  del  partflelógramo, 
sobre  puntas  de  hierro  dispuestas  al  efecto. 

Tiene  esto  por  objeto  obtener  un  dibujo  igual, 
ó  mavor,  ó  mas  pequeño  que  el  objeto,  sejguo  « 
ate  ef  hilo  á  las  puntas  opuestas;  en  medio  será 
igual;  mas  arriba  será  mayor;  mas  abaio  meaor, 
pero  es  menester  ademas  proporcionar  la  distan- 
cia del  punto  de  vista  al  plano  cuadrado,  lo  cual 
se  aprende  mejor  con  la  práctica  que  con  una  des- 
cripción. 

En  el  mismo  libro  se  encuentra  el  diseño  y  la 
descripción  de  otra  máquina  inventada  por  rooo- 
sieur  Laurent,  y  publicada  en  el  Almacén  pinto- 
resco de  abril,  4844;  pero  el  autor  del  articulo 
atribuye  sin  razón  la  invención  de  ese  instrumento 
á  Wren,  célebre  arquitecto  de  San  Pablo  de  Lon- 
dres. 

En  1840  Mr.  Bumer  inventó  una  máquina  para 


024 


Digitized  by 


Google 


873 


BIBUJO  INDUSTBIAL. 


DIBUJO  INDUSTIUAL. 


874 


dtbttiar,  fondada  en  el  mismo  principio  que  la  de 
Mr.  Laoreot,  y  qae  nos  parece  mucho  mas  fácil 
de  manejar;  la  representamos  en  perspectiva, 
fig,  935.  Se  advierte  may  bien  que  el  artista,  te- 
niendo el  ojo  coloca- 
do en  un  punto  da-  i 
do,  dibuja  pn  una  ta- 
blilla vertical ,  pa- 
seando una  larga  va- 
rilla de  latón,  cuya 
estremidad  superior 
sirve  de  índice;  en  el 
centro  de  la  varilla 
est¿  el  lapicero,  for- 
mado por  un  tubo  de 
cobre  que  encierra 
un  muelle  espiral 
para  impeler  el  lá- 
dii.    El   tubo   tiene 

una  abertura  longitudinal  por  la  que  puede  el  ín- 
dice retener  el  lápiz. 

I>os  cordones  metálicos  colocados  paralela- 
mente en  lo  alto  y  bajo  de  la  tablilla  mantienen 
la  varilla  sobre  la  plancheta  de  dibujar. 

Ademas  una  trampilla  voladiza  gira  libremente 
sobredes  goznes  fijados  en  un  pie  de  madera  co- 
locado vértice Imen'te  detrás  de  la  plancheta.  La 
trampilla  tiene  en  su  parte  superior  é  inferior  una 
regla  para  dejar  paso  á  la  varilla  y  mantenerla  en 
nna  posición  siempre  vertical. 

Todo  el  aparato  está  montado  sobre  una  espe- 
cie de  caballete  de  pintor. 

La  fig»  926  representa  una  máquina  de  ese  gó- 


925 


ñero  mandada  construir  por  Mr.  Rouget  de  Lisie, 
para  la  Sociedad  francesa  de  Fomento,  con  arre- 
glo á  ¡deas  sugeridas  por  uno  de  sus  mas  distin- 
guidos individuos. 

La  máquina  se  compone: 

i  •*  De  un  pie  de  madera  sobre  el  cual  se  pone 
una  tablilla  horizontal  y  movible  á  voluntad,  por 
medio  de  una  rótula  de  madera. 

2/    De  nn  pie  ahorquillado  que  se  fija  con  una 


quijada  en  la  parte  anterior  de  la  tablilla,  á  fin  de 
estorbar  que  caiga. 

S.*  De  una  regla  de  madera  hundida  en  toda 
su  lont^itud  y  movible  en  todos  sentidos  al  rededor 
de  un  punto  fijo.  Eata  regla  tiene  en  la  estremi- 
dad superior  un  alambre  de  latón  encorvado  que 
sirve  ae  índice  y  de  punto  de  mira.  Una  varilla 
metálica  algo  separaaa  de  la  tablilla  mantiene  á  la 
regla  en  posición  vertical. 

4.0  De  un  bramante  cuyas  estremidades  están 
atadas  á  una  tuerca  de  orejeras  y  que  corre  en  la 
ranura  de  la  regla  de  madera;  el'medio  de  ese  bra- 
mante, que  se  coloca  sobre  el  tablero  de  dibujar, 
tiene  una  sortijilla  en  que  se  introduce  un  lápiz 
cualquiera.  El  bramante  pasa  ademas  por  unos  pi- 
tones de  hierro  forjados  en  el  grueso  del  tablero. 

5.*  De  una  varilla  de  madera  encava  estremi- 
dad superior  hay  una  chapa  de  hoja  de  lata  con  un 
agujerHlo  para  punto  de  vista. 

Cuando  se  quiere  dibujar  al  natural,  se  arrepla 
primero  el  aparato  de  modo  que  la  punta  del  m- 
dice  y  la  del  lápiz  estén  perpendiculares  al  medio 
de  la  arista  del  tablero  y  equidistantes  de  ese  me- 
dio, lo  cual  se  obtiene  fácilmente  elevando  ó  bajan- 
do la  tuerca  que  retiene  los  cabos  de  bramante. 
Cnando  el  aparato  está  bien  arreglado  se  dibuja 
con  arreglo  á  las  indicaciones  hechas  para  el  uso 
de  la  escuadra  de  Gígoli. 

Cámara  lúcida  de  prisma,  de  Wollaston. 

La  cámara  clara,  fia»  927,  es  un  instrumento 
que  permite  ver  por  doble  reflexión  un  objeto  co- 
locaao  lateralmente,  mientras  que  el  ojo  sigue  di- 
rectamente la  punta  de  un  lápiz  que  traza  sobre  el 
papel  la  imagen  vista. 

Para  usar  este  instru- 
mento, es  menester  fijar 
invariablemente  el  pie  del 
aparato  sobre  una  me-> 
sa  por  medio  do  un  torni- 
llo de  presión  é  inclinar- 
lo de  modo  que  el  prisma 
formado  con  los  dos  vi- 
drios lenticulares  corres- 
ponda al  medio  del  papel 
sobre  el  cual  se  quiere  di- 
bujar. Después  se  alarga 
el  pie  y  se  vuelve  el  laao 
mayor  del  prisma  hacia 
el  objeto  que  se  ha  de  co- 
piar. En  seguida,  apli- 
cando el  ojo  en  el  peque- 
ilo  orificio  practicado  en 
la  plancha  ae  metal  ova- 
lada, se  prosigue  hacien- 
do girar  el  prisma  sobre 
su  eje  hasta  que  mirando 
de  arriba  á  bajo  se  vea  la 
imagen  recta  del  objeto 
en  el  papel  sobre  que  se  debe  dibuiar  y  que  so 
procura  fijar  con  allileres  ó  cola  de  boca. 

Pero  este  instrumento  requiere  una  multitud 
de  prácticas  minuciosas  para  obtener  represen- 
taciones mas  ó  menos  claras  del  original.  Dejemos 
hablar  al  autor  mismo: 

«Es  preciso  que  el  dibujante  se  ponga  en  tal 
posición  que  solo  una  porción  de  la  pupila  esté 
interceptada  por  la  arista  del  prisma;  entonces 
esa  porción  del  ojo  recibirá  los  ravos  emanados  de 
objetos  distantes,  por  la  doble  reflexión  prismáti- 
ca interna,  al  paso  quo  los  rayos  procedentes  del 
papel  y  del  lápiz,  entrarán  directamente  en  la  par- 


Digitized  by 


Google 


875 


DIBUJO  INDUSTRIAL. 


DIBUJO  llfDUSTftUL 


876 


te  de  la  papila  que  está  detrás  de  la  arista  del 
prisma. 

«Según  sea  mayor  ó  menor  la  porción  de  pu- 
pila interceptada,  asi  variará  la  vivacidad  relativa 
de  las  dos  impresiones  que  resultan  al  mismo 
tiempo  de  la  visión  directa  y  de  las  imágenes  pro- 
ducidas por  doble  reflexión.  Si  el  ojo  se  adelanta 
mucho  sobre  el  prisma,  ya  no  se  verá  mas  que  la 
imagen  de  los  objetos  remotos;  el  lápiz  y  el  papel 
habrán  desaparecido.  Si  por  el  contrario,  está 
muy  atrás  ya  no  se  ve  masque  el  lápiz  y  el  papel, 
y  las  imágenes  se  desvanecen.  Pero  hay  una 

f)osicion  intermedia  que  el  uso  da  á  conocer  y  en 
a  cual  se  perciben  al  mismo  tiempo  y  con  bastan- 
te claridad,  las  imágenes,  el  papel  y  el  lápiz.  Pa- 
ra evitar  los  inconvenientes  que  pueden  resultar 
délos  movimfentos  involuntarios  del  ojo,  se  puede 
ti'atar  de  fijar  la  posición  y  regular  las  cantidades 
relativas  de  luz  que  recibe  á  la  vez  del  papel  y  do 
las  imágenes  reflejadas,  por  medio  de  un  onfício 
practicado  en  una  chapa  ae  latón  que  moviéndose 
alrededor  de  un  punto  fijo,  puede  adaptarse  a  to- 
das las  desigualdades  de  luz.  Bse  orincio  se  pre- 
senta al  borde  del  prisma,  y  poniendo  la  chapa  á 
mayor  ó  menor  distancia,  se  encuentra  después  de 
un  breve  tanteo,  el  punto  mas  conveniente  pa- 
ra la  doblé  visión,  cuando  el  ojo  está  cerca  de  esa 
abertura. 

•  Debiendo  el  instrumento  estar  muy  cerca  del 
ojo,  no  hay  necesidad  de  darle  grandes  dimensio- 
nes, y  se  puede  reducir  mucho  su  volumen  sin  per- 
judicar el  efecto.  Por  estos  motivos  y  algunos  otros 
me  he  decidido  á  construirlo  todo  lo  pequeño  que 
la  precisión  permite,  y  lo  he  ejecutado  en  tal  esca- 
la, que  los  vidrios  lenticulares  de  que  está  cora- 
puesto  solo  tienen  20  milímetros  de  diámetro. 

vAunque  mi  primera  intencioh  fué  la  de  facili- 
tar por  medio  do  ese  aparato  el  dibujo  de  los  ob  • 
jetos  naturales  en  su  verdadera  perspectiva  y  es  - 
te  sea  su  principal  uso,  esta  ventaju  dista  mucho 
de  ser  la  única  que  puedo  obtenerse;  porque  la 
misma  disposición  de  reflectores  se  emplea  cómo- 
damente para  copiar  dibuios  ya  hechos,  lo  mismo 
que  para  dibujar  al  natural,  y  el  instrumento  pue- 
de ayudar  á  los  principiantes  á  adquirir  el  habito 
de  hacer  bosquejos  perfectos. 

•Cuando  se  emplea  para  eso,  es  menester  po- 
ner el  dibujo  modelo,  en  cuanto  sea  posible,  á 
igual  distancia  del  aparato  que  el  papel  colocado 
debajo;  en  este  caso  la  copia  tiene  el  mismo  ta- 
maño que  el  ori|^ioal  y  no  se  necesita  lente  ni  por 
eMado  del  dibujo  que  se  copia,  ni  por  el  del  pa- 
pel que  se  trabaja. 

•Empleando  ese  instrumento  con  acierto,  pue- 
de aplicarse  á  los  mismos  usos  que  el  pantógrafo 
ordinario  porque  es  posible  reducir  un  cuadro  en 
proporciones  dadas,  colocándolo  á  una  distancia 
que  esté  con  la  del  papel  en  que  se  copia  en  la 
misma  relación  que  la  reducción  apetecida,  es  de- 
cir, que  cnanto  mas  se  quieran  reducir  las  dimen- 
siones del  modelo,  mas  distante  habrá  de  poner- 
se el  original. 

•  Pero  en  este  caso,  es  menester  usar  un  Vidrio 
lenticular,  para  que  el  ojo  pueda  ver  de  un  modo 
igualmente  claro  á  dos  distancÍRs  desiguales,  v  á 
nn  de  que  un  cristal  pueda  servir  para  todos  los 
casos,  es  ventajoso  que  sea  algo  dcbahogado  el  es- 
pacio que  el  prisma  pueda  recorrer  en  su  pie  de 
arriba  abajo  ó  de  abajo  arriba,  porque  esto  da 
mas  ostensión  á  la  escala  do  las  reducciones. 

•Colocando  el  cristal  lenticular  convexo  en  la 
parte  delantera  del  aparato,  é  invirticndo  las  dis- 
tancias proporcionales  (es  decir,  colocando  el  ori- 


ginal á  una  distancia  menor  que  la  del  papel),  el 
artista  podria  dibujar  correctamente  pequeños  di- 
seños en  gran  escala,  y  el  naturalista,  usando  qd 
cristal  lenticular  de  foco  pequeño,  podría  copiar 
objetos  pequeños  cuyas  imágenes  ae  preseotaríao 
notablemente  amplificadas.»  (Cstractado  de  la  me- 
moria de  Wollaston,  inserta  en  el  Philotophkaí 
magasine,  tomo  XXVill,  p.  5^). 

Modo  imaginndo  en  4845  por  Mr,  RouiUet  para 
reproducir  los  dibujos  amplificados  sobre  tm pla- 
no vertical  {fig.  928).  Para  amplificar  con  clandad 


un  dibujo,  Mr.  Rouiltet  lo  traza  directamente  ó 
bien  descargándolo  sobre  gasa  ü  otro  tejido  aaá- 
logo.  Rn  esta  gasa  se  marcan  los  contornos  y  las 
sombras  con  tinta  litográfica,  y  después  se  dispo- 
ne el  aparato  como  lo  indica  la  figura.  A  falla  de 
gasa  se  puede  usar  un  cristal. 

La  lámpara  se  coloca  sobre  un  pie  dispuestode 
modo  que  pueda  levantarse  ó  bajarse  á  voluntad. 
Su  llama  debe  ser  muy  pequeña,  y  reducirse,  en 
cuanto  sea  posible,  á  un  punto  luminoso.  Se  em- 
pleará si  se  quiere  una  mecha  cilindrica  muy  del- 
gada ó  bien  una  lámpara  de  mecha  plana  prepa- 
rada del  sicuiente  modo:  se  corlará  en  la  eslremi- 
dnd  de  la  mecha  una  tir^  rectangular  de  unos  i 
ó  3  milímetros  do  altura,  que  se  quitará  procu- 
rando dejar  en  uno  de  los  ángulos  de  la  mecha 
un  pequeño  rectángulo  de  4  milímetro  de  base 

f)or  2  ó  3  de  altura;  después  se  bajará  la  mecha 
lasta  que  este  pequeño  rectángulo  sea  lo  úoico 
que  sobresalga  del  mechero;  se  encenderá  es- 
ta e«pec¡e  de  mecha  diminuta,  y  se  colocará  la 
lámpara  de  modo  que  la  mecha  o'sié  en  uu  plano 
perpendicular  al  cuadrito  en  que  se  encuentra  el 
dibujo. 

La  colocación  de  la  lámpara  requiere  algunas 

Í)recauc¡ones:  es  menester  que  la  llama  esté  en  una 
inca  recta  horizontal  que  pase  por  el  centro  sfio- 
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métrico  del  dibujo^  y  á  una  distancia  conveniente 
para  obtener  la  aoiplifícacion  apetecida  y  contor- 
nos limpios  y  bien  delineados.  Si  el  dibujo  qoe  se 
quiere  amplificar  esfgraode,  los  contornos  apare- 
cerán ensanchados  y  mal  perfilados.  Para  reme- 
diar este  inconveniente,  se  divide  mentalmente  ó 
en  realidad  el  cuadro  del  dibujo  en  dos  rectángu- 
los iguales,  por  una  línea  horizontal  tirada  por  el 
medio  de  los  dos  bordes  verticales,  y  se  hace  lo 
mismo  en  la  tela  destinada  á  recibir  la  imagen 
amplificada;  después  se  coloca  primero  la  lámpa- 
ra en  una  línea  horizontal  que  pase  por  enmedio 
del  rectángulo  superior,  de  modo  que  el  del  gran 
cuadro  quede  completamente  ocupado  por  la  mi- 
tad superior  de  la  imagen  amplificada,  y  se  calca 
en  estecaadro  la  porción  de  figura  correspondien- 
te; después  se  baja  la  lámpara  hasta  aue  esté  en 
la  línea  horizontal  que  pasa  por  en  medio  del  rec- 
tángulo inferior,  y  se  calca  también  esta  porción. 

Si  necesario  Tuese,  se  divide  la  fisura  en  cuatro, 
ocho,  diez  y  seis,  etc.,  partes  iguales,  y  se  obtie- 
ne asi  un  aumento  indefinido.  Con  este  artificio  se 
evitan  el  demasiado  ensanche  de  los  trazos  y  las 
penumbras. 

El  marco  ó  bastidor ~en  que  se  recibe  la  imagen 
amplificada  debe  tenderse  con  papel  blanco  ^ócon 


lienzo  preparado,  á  fin  de  que  la  sombra  negra 
haga  contraste  con  el  fondo.  Los  pintores  verán 
que  asi  i>e  obtienen  bellos  efectos  de  sombras 
proyectadas  que  sería  interesante  fijar  en  el  pa- 
pel. Parecen  dibujos  -grandiosos  de  relieve  es- 
traordinario  y  de  aspecto  escultural.  (Esiraclodo 
de  la  llustrcLcion  [rancesa,  mayo  4844,  pá^.  i46). 
Mr.  Lassus,  informante  díe  la  comisión  que 
examinó  el  procedimiento  de  Rouillet,  ha  perfec- 
cionado la  lampara  empleada  para  el  abultamien- 
to  de  los  objetos.  Para  G[ue  la  sombra  proyectada 
sobre  el  lienzo  sea  limpia,  para  qoe  no  haya  pe- 
uumbra,  es  menester  que  la  llama  se  reduzca  á  un 
punto  luminoso  {fig.  929).  Por  eso  coloca  la  llama 
de  la  lámpara  en  el  foco  de  un  espejo  metálico 
cóncavo  en  forma  de  elipsoide  de  revolución  ABC, 

2ue  hace  converger  todos  los  rayos  hacia  un  ori- 
cio  muy  angosto  D,  por  el  cual  pasan,  y  que  pue-  ' 
de  considerarse  como  punto  luminoso. 

Calcógrafo  Üamado  vnivenal  aplicable  á  la 
reproducción  de  dibujos  de  fábrica  por  Rouget 
de  Lisie. 

La  fi^,  950  representa  el  instrumento  en  pers- 
pectiva a  fin  de  poder  comprender  mejor  el  con- 
junto de'8U3  diferentes  partes. 
Funciones  del  instrumento.    El  aparato  está 
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montado  á  plomo  sobre  la  mesa  dediboiar;  los  rayos 
laminosos  caen  ^bre  esta  de  izquieraa  ¿  derecha. 

Se  coloca  el  dibujo  ó  modelo  sobre  el  cartón 
de  izquierda  del  cristal  y  se  aplica  encima  un 
cuadro  de  cartón  ó  zinc  que  tiene  en  medio  de 
sus  lados  opuestos  dos  bebras  de  seda  perfecta- 
mente tendidas  eo  escuadra.  El  papel  ó  tejido  que 
ha  de  dibujarse  se  clava  con  alfileres  en  el  cartón 
de  la  derecba,  cubierto  de  un  c«adro  semejante 
ai  de  la  izquierda. 

Hecho  esto,  se  apoya  la  frente  sobre  el  soporte 
lijado  en  la  parte  delantera  de  la  mesa  de  dibujo, 
y  se  mira  al  otro  lado  del  cristal  dando  al  pie  el 
grado  jde  ele?acion  y  de  inclinación  convenientes 
para  obteoer  el  mejor  punto  de  vista ,  abarcando 
la  mayor  estension  posible. 

Bataodo  el  ojo  ¿irif^do  al  plano  que  está  á  la 
derecba  del  espejo,  se  ve  por  reflexión  la  imagen 
del  dibujo,  y  pueden  irazarse  sus  contornos  asi 
como  las  sombras  y  los  rasgos  faertes  con  nn  lá- 
piz ó  con  na  pincel  j  tinta  de  color  sobresaliente 
que  se  ve  con  claridad  á  través  del  cristal;  solo 
que  la  imagen  reflejada  es  menos  bríllante  qoe  el 
modelo,  porque  el  cristal  absorbe  siempre  cierta 
cantidad  de  luz. 

Cuando  la  luz  del  día  es  macha,  se  advierte 
otra  imagen  secundaría  ()ue  desfigura  algunas  ve- 
ces la  principal  confundiéndose  mas  ó  menos  con 
ella.  Sin  embargo,  la  imagen  del  modelo  es  bas- 
tante clara  para  poder  dibujar  sus  contornos  así 
como  sus  pnncipales  pormenores. 

Si  bay  en  ello  alnna  dificultad,  se  compara  la 
copia  con  el  modelo ,  mirándolas  sucesivamente 
con  ambos  ojos;  el  hábito  del  dibuio  basta  para 
hacer  esta  comparación  y  apreciar  lo  que  falta  al 
dibujo  si  ba  de  representar  exactamente  el  origi- 
nal: por  lo  demás,  bien  se  poede  disminuir  la  luz 
demasiado  fuerte,  haciéndola  pasar  por  medios 
mas  ó  menos  trasparentes,  ó  bien  aplicando  sobre 
el  cristal  otro  vidrio  mas  ó  menos  ^roeso. 

El  bosquejo  se  dibuja  en  sentido  contrarío  al 
modelo;  peroesfác'd  obtener  un  dibujo  directo 
asando  un  papel  dado  de  albín  ó  de  lápiz-plomo  y 
negro  de  humo,  que  se  pone  debajo  del  papel  o 
tela  en  qoe  se  dibuja;  en  cuyo  caso  se  dibuja  con 
lápiz  duro  ó  con  una  punta  roma  que  traza  el  di- 
seño en  el  dorso  de)  papel^  en  sentido  directo. 

Cuando  se  bosqueja  en  papel  6  en  tela  blanca 
que  refleja  con  facilidad  los  rayos  luminosos ,  la 
imagen  suele  parecer  débil;  en  este  caso,  es  me- 
nester proyectar  alguna  sombra  sobre  el  papel  ó 
tela,  por  medio  de  una  cortina  colocada  al  píe  del 
cristal  y  que  se  desenvuelve  haciendo  girar  on 
botón,  pero  bay  un  punto  de  que  no  debe  pasarse, 
á  fin  de  aue  el  ojo  perciba  con  la  misma  clandad  la 
punta  del  lápiz  y  la  imagen  producida. 

Algunas  veces  se  evittf  el  uso  de  la  cortina  co- 
piaudo  un  dibujo  de  pequeña  dimensión  en  papel 
gris  ó  negro,  ó  bien  en  piedra  liici:;ráfica,  ó  sobre 
zinc  graneado  ó  en  una  planclia  barnizada  para 
grabado,  ó  en  una  lela  de  color  oscuro  que  absor- 
ba mas  ó  menos  los  rayos  luminosos. 

Reglas  que  deden  observarse.  4  .^  Para  obte- 
ner una  copia  igual  y  semejante  al  modelo,  es 
menester  que  el  plano  en  que  están  el  modelo  y 
la  copia  se  hallen  colocados  horízontalmente  con 
relación  al  plano  perpendicular  del  cristal,  lo  cual 
se  compraeoa  fácilmente  por  medio  de  una  escua- 
dra ó  plomada.  Si  el  cristal  estuviese  levemente 
inclinado  sobre  el  modelo,  el  bosquejo  obtenido 
estaría  mas  prolongado  en  el  sentidfo  de  la  longi- 
tud, conservando  sus  dimensiones  proporcionales 
en  el  de  la  anchura. 


i/*  Para  prodocir  an  dibujo  mayor  qae  eloo- 
d^,  se  levanta  honzontahnenCe  el  aparato  sobre 
la  plancheta  de  dibujar,  por  medio  de  tres  tomi- 
llos qae  forman  trípode;  pero  para  reducir  las  di« 
mansiones  de  la  copia,  ce  menester  elevar  el  pla- 
no de  dibojo  sobre  el  del  modelo;  en  todo  caso,  se 
indican  las  dimensiones  Terdaderas  del  modelo 
por  anas  líneas  rectas  y  perpendiculares  entre  si 
y  ligeramente  marcadas;  después  se  trazan  del 
mismo  modo  las  del  modelo,  últimamente,  esme- 
nester  arreglar  la  posicíoQ  del  aparato  y  M  plaoo 
de  dibujo,  de  modo  que  las  Hneas  trazadas  ea  d 
modelo  y  en  lo  qne  ha  de  ser  copia,  ceineidan 
perfectamente  con  los  hilos  de  separación  tendi- 
dos sobre  los  dos  cuadros  colocados  dobre  el  üo- 
delo  y  el  papel  destinado  á  la  copia,  y  estos  deben 
sobreponerse  no  formando  mas  qoe  ooa  sola  cm. 

S.*  Si  se  quieren  reprodocir  exactamente  lo» 
contornos  de  uu  gran  dibujo  que  el  campo  de  vi- 
sioQ  no  pueda  abarcar  entero,  es  necesario  trazar 
primero  en  el  modelo  y  en  el  papel  ó  telas  de  co- 
pia, anas  divisiones  iguales  coanao  se  trata  de  ob- 
tener «n  dibujo  semejante;  se  tiran  despoes  Ineas 
horízontales  y  verticales  por  todas  las  divísiooei, 
lo  cual  forma  otroa  tantos  cnadrítos  oae  se  nvme- 
ran  para  reconocerlos;  se  fijan  el  modelo  y  el  pa- 

f)el  de  copia  sobre  los  cartones,  procorando  ipn 
a  vista  abarque  toda  la  estension  de  los  coadrítos 
del  modelo  y  los  correspondientes  á  estos  en  elpa- 
peí  de  dibuiar,  y  que  las  líneas  de  división  sobre 
todo  coincidan  perfectamente;  todo  el  trabajo  coo- 
aiste  después  en  reproducir  sucesivamente  lo» 
contornos  comprendidos  en  los  coadrítos  qoe  sir- 
ven asi  jpara  guiar  el  ojo  y  la  mano. 

4.®  Cuando  despoes  do  haber  trazado  varío» 
contornos,  se  cambia  involuntariamente  la  |>os¡- 
eion  del  ojo,  y  por  consicuieute  el  punto  de  vista, 
la  pupta  del  fapiz  y  las  líneas  trazadas  no  corres- 
ponden ya  á  la  imagen;  pero  es  fácil  hallar  el  ver- 
dadero punto  de  vista  procurando  ajustar  la  coto- 
eidencia  de  las  líneas  ae  división  ó  de  dímeosioa 
trazadas  en  el  modelo  y  en  la  copia.  Ultiroameote, 
á  fin  de  evitar  los  naconvenientes  que  puedan  re- 
sultar de  los  movimientos  involuntarios  del  ojo,  se 
da  inmobilidad  á  su  posición  f  apoyando  ligera- 
mente la  frente  en  el  soporte  colocado  delante  del 
crístal. 

Observaciones.  También  puede  osarse  el  cal- 
cógrafo para  dibujar  un  objeto  visto  en  perspecti" 
va,  para  lo  cual  se  fija  el  soporte  por  medio  del 
tornillo  paralelamente  al  crístal,  y  mirando  por  el 
agojerito  practicado  en  la  chapa  que  shre  de  ocu- 
lar, el  objeto  colocado  verticalmente,  se  dibaja  sa 
imagen  en  el  crístal  mismo  con  un  lápiz  litográfi- 
co  ó  con  an  piLcel  y  tinta  litográfica. 

bespues  se  reporta  el  dibujo  á  un  papel  húme- 
do que  se  aplica  encima  y  que  se  roza  iigerameo- 
te  con  on  plegador,  con  un  rodillo  6  con  otro  ins- 
trumento; pero  como  el  dibujo  está  invertido,  se 
saca  en  caso  necesarío  la  coatraprueba  antes  qae 
se  seque  en  el  papel  ó  tela  aobre  que  ba  de  qoe- 
dar  el  dibigo  definitivo. 

En  vez  de  on  crístal  común,  se  poede  usar  os 
bastidor  de  cartón  sobre  el  coaí  se  peca  moselioa 
clara  y  trasparente,  gasa  ú  otro  tejido  aoékMo; 

f>ero  entonces  se  trazan  solo  los  ¿ontomos  j  los 
oertes  con  tiza  tierna,  carbón  de  bonetero,  o  coa 
on  lápiz  de  pastel  moy  tierno;  despoes  se  reporta 
el  dibujo  al  plano  desdibujar  bonzontal,  sea  eo 
sentido  directo,  sea  en  el  inverso,  dando  golp^ 
con  el  dedo,  lo  cual  basta  pra  hacer  adherir  m 
polvillo  de  carbón  sobre  el  plano  y  marcar  sufi- 
cientemente el  dibujo;  mas  para  que  sea  semejante 
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al  objeto,  es  preciso  que  el  cristal  se  halle  para- 
lelo con  este;  en  todas  las  demás  posiciones,  pre- 
sentará alguna  diferencia. 

Cuanto  mas  distante  dol  modelo  esté  el  cristal, 
mas  pequeña  será  la  perspectiva;  sin  embargo, 
esta  misma  perspectiva  crecerá  si  se  aleja  de  su 
lagar  el  punto  de  vista. 

Asi  es  que  el  tamaño  mayor  ó  menor  de  la  co* 
pia  requiere  ó  que  se  acerque  el  objeto  al  cristal, 
o  se  aleje  el  punto  de  vista,  pero  no  tanto  que  no 
pueda  alcanzarse  á  dibujar  en  el  vidrio.  £1  objeto 
mismo  no  debe  estar  muy  aproximado,  á  fín  de 
que  la  perspectiva  pueda  pintarse  entera. 

Reciprocamente,  estando  el  objeto  dibujado  en 
el  cristal,  se  puede  copiar  mayor  ó  menor  sobre 
una  tablilla  vertical  aplicada  detrás  del  cristal  á 
la  distancia  requerida. 

Fácil  es  concebir  que  también  puede  dibujarse 
en  un  plano  horizontal,  lo  cual  se  consigue  fácil- 
mente disponiendo  el  punto  de  vista,  eicristal  y 
el  tablero  de  dibujo  sobre  una  varilla  ó  tablilla  ver- 
tical, por  medio  de  tornillos  de  presión  que  per- 
mitan alzarlos  ó  bajarlos;  entonces  se  dibuja  mi- 
rando de  arriba  abajo. 


954 

La  /igf.034  representa  esta  disposición.  BI  cris- 
ta! esté  colocado  arriba  y  el  tablero  debajo;  el 
panto  de  vista  se  halla  fijado  en  la  estremidad  de 
la  varilla  horizontal.  De  este  modo  la  flecha  pe- 
queña representa  la  posición  del  dibujo  en  ol  cris- 
tal caando  el  ojo  está  en  el  punto  de  vista,  y  la 
grande  es  la  copia  mas  ó  menos  ampliñcada. 

HÁQUIIfAS  PAKA   COADRICOLAR  LOS   MSEflOS  DE  CHALES. 

Para  hacer  comprender  bien  todas  las  venta- 
jas de  estas  máquinas,  basta  recordar  cómo  se  en- 
lartonaii  boy  los  dibujos  para  chales,  y  generaU 
Oléate  todos  los  dibujos  destinados  á  ser  reprodu- 
cidos en  los  telares  á  la  Jacquart. 

Se  compone  y  traza  primero  el  bosquejo  en 
TOMO   II. 


pequeño  sobre  papel  común  y  se  ilumina  por  cuar- 
to o  por  mitad  con  colores  vivos  y  brillantes;  en 
semejante  estado,  el  dibujante  lo  ofrece  á  la  elec- 
ción del  fabricante. 

Una  vez  escogido  ó  vendido  el  dibujo,  se  calca 
primero  en  papel  barnizado  y  después  se  repro- 
duce con  arreiyo  á  las  dimensiones  determinadas 
sobre  papel  cuadriculado,  y  se  ilumina  con  cuatro 
ó  cinco  colores  lo  mas,  que  se  colocan  en  el  límite 
de  las  cuadrículas.  Los  cuadritos  pintados  indican 
el  montado  de  los  lizos  del  telar,  y  los  hilos  de  co- 
lor que  el  tejedor  ha  de  emplear.  (Véase  tejidos). 

En  1828,  Mr.  Burean,  dibujante  de  Nímes,  to- 
mó un  privilegio  para  otro  método  poco  conocido. 

«Se  hace  grabar,  dice  el  autor,  una  plancha 
de  cobre  según  la  reducción  de  los  peines  propios 
para  la  fabricación  de  chales  y  se  emplea  para 
imprimir  el  papel,  barnizando  &teá  finde  hacerlo 
trasparente.  En  este  método  se  suprime  la  traspo- 
sición del  bosquejo  al  papel  reglado,  puesto  que 
el  dibujante,  aplicando  el  papel  barnizado  sobre 
su  primera  idea  al  lápiz,  eiocuta  el  encartonado  al 
mismo  tiempo  que  pinta  el  bosquejo.! 

Este  método  proporciona  una  gran  economía 
de  tiempo,  puesto  que  solo  se  necesitan  dos  dias 
de  trabajo  para  una  obra  que  requiere  ordinaria- 
mente ocho  ó  diez.  El  operario  lee  los  dibujos  con 
la  misma  facilidad  que  por  el  procedimiento  ordi- 
nario. En  lodos  casos  pudiera  usarse  uq  cristal  len- 
ticular que  abultaria  el  papel  reglado  barnizado 
en  las  mismas  proporciones  que  la  regla  ordi- 
naria. 

En  el  año  4778,  Storer  tomó  un  privilegio  en 
Inglaterra  para  un  aparato  óptic.o  que  él  llamaba 
perfecto  dibujante,  destibado  á  proyectar  sobre  un 
plano  horizontal  las  imágenes  representadas,  sea 
por  el  microscopio,  sea  por  la  linterna  mágica  ó 
la  cámara  oscura.  . 

En  1821,  Hedde,  dibujante  de  Saint-Etienne, 
inventó  la  primera  máquina  dedicada  á  poner  en 
carta  los  dibujos  para  tejidos  labrados,  y  cintas 
de  lodas  clases. 

Esta  máquina  no  es  otra  cosa  que  una  linterna 
mágica,  delante  de  la  cual  se  pone,  entre  la  lám- 
para de  alumbrado  y  el  aparato  óptico,  un  doble 
bastidor  en  el  cual  se  hace  deslizar  á  voluntad  un 
cristal,  de  arriba  abajo  y  de  izquierda  á  derecha 
ó  viceversa.  El  dibujo  se  traza  en  esto  cristal  y 
se  divide  en  cuadros  relativos  al  cuadro  dado  por 
el  campo  del  aparato  óptico;  asi  se  hace  avanzar 
ó  subir  el  cristal  á  medida  que  se  van  dibujando 
los  cuadros. 

La  mesa  en  que  se  procede  á  poner  el  dibujo 
en  carta  es  paralela  al  cristal,  pero  se  inclina  algo 
para  hacerla  mas  cómoda.  Por  lo  demás,  se  pue- 
de ver  el  dibujo  y  la  descripción  de  este  aparato 
en  el  tomo  IV,  pagina  13,  de  las  Descripciones  de 
privilegioM  caducados  que  publica  el  gobierno 
francés. 

En  1845  Mr.  Grillet  aerfeccionó  esa  máquina 
con  suma  habilidad  é  inteligencia,  añadiendo  cier- 
tos órganos  que  permiten  dibujar  en  un  plano  ho- 
rizontal y  pasar  el  dibujo  en  todos  sentidos  sin 
fatiga  ni  molestia.  A  decir  verdad,  es  una  linterna 
mágica  invertida,  de  la  cual  puede  decirse  lo  que 
de  todas  las  invenciones  sencillas  y  originales:  to^ 
do  consisUaen  hallarla. 

Mdauina  de  Mr.  Grillet.  Esta  máquina  repre- 
sentaoia  en  alzada  de  frente,  ¡ig.  93%,  y  en  pro- 
yección lateral  fig.  935,  se  compone  de  dos  pies 
A  A,  reunidos  por  tres  cruceros  B,B,B.  El  crucero 
superior  B  tiene  seis  poleas  G,  para  el  paso  de  las 
cadenas  D;  en  el  x^riicero  intermedio  B  están  íija- 
56 
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das  dos  grandes  poleos  E  armadas  do  garabati- 
líos,  destinados  á  arrollar  las  cadenas  que  hacen 
subir  ó  baiarlos  cuadros  I  y  i,  y  c^ue  se  manejan 
con  manubrios  F,  fig,  933;  por  último,  el  crucero 
de  abajo  sirve  para  enlazar  los  pies  del  aparato. 

En  la  parte  superior  de  la  armazón  y  sobre  un 
primor  bastidor  I»  hay  una  lámpara  de  doble  cor- 
riente de  aireL,  cuyo  reflector  parabólico  pro- 
yecta la  luz  de  arriba  abajo,  á  fín  de  alumbrar  el 
dibujo  que  ba  de  copiarse,  colocado  horizontal- 
mente  sobre  un  vidrio  H. 

El  bastidor  I  sube  y  baja  por  medio  de  doe 
cadenas  desde  el  medio  DD,  auo  se  arrollan  so- 
bre las  grandes  poleas  E  B;  se  detiene  á  la  altura 
requerida  por  la  reducción  ó  amplificación  del 
dibujo,  poniendo  los  ^arabatillos  en  los  diente:}  de 
loa  roquetes.  El  estertor  del  bastidor  esté  provisto 
de  correderas  en  las  cuales  coBre  horizontalmen- 
te  un  cuadro  G  de  derecha  á  izquierda  y  recipro- 
camente, por  medio  de  cordones  que  le  están  ad- 
heridos y  que  pasan  por  unas  poleas  dispuestas  al 
efecto.  Ese  bastidor  tiene  unas  ranuras  en  las 
cuales  corre  otro  cuadro  H,  guarnecido  de  un  cris- 
tal sobre  el  cual  se  pone  el  dibujo  que  ha  de  co- 
piarse. El  doble  movimiento  de  vaivén  de  afielan- 
te atrás  j  de  derecha  á  izquierda  que  resulta  de 
la  disposición  de  los  cuadros,  permite  trasportar 
foeesiyamente  todas  las  partes  del  dibujo,  de  mo- 
do que  cada  una  venga  por  turno  á  corresponder 
con  el  centro  del  segunao  bastidor  I  que  sostiene 
el  aparato  K;  lo  cual  se  verifica  también  por  me- 
dio de  poleas  de  trasmisión  y  unos  cordones  colo- 
cados al  alcance  del  operario. 

El  segundo  bastidor  J  sube  y  baia  como  el 
bastidor  I  y  puede  fijarse  igualmente  a  todas  las 
alturas  por  el  mismo  procedimiento;  recibe  una 


tablilla  en  la  cual  se  encuentra  un  aparato  óptico 
de  cámara  oscura.  Este  aparato  de  cobre  está 
provisto  de  dos  vidrios  plano-convexos,  cu]^s 
caras  curvas  están  diametralmente  opuestas.  Tie- 
ne una  cremallera  ó  resla  dentada  y  un  botón  C, 
que  sirve  para  variar  la  altura  de  los  vidrios  y 
ponerlos  en  ponto,  es  decir,  de  modo  que  los  tra- 
zos del  dibujo  proyectados  por  la  luz  superior,  la 
atraviesen  y  sean  recibidos  en  el  papel  colocado 
en  la  mesa  de  dibujo  N. 

Fácil  es  concebir  que  el  dibujo  que  ba  de  cal- 
carse ha  de  estar  trazado  en  papel  vegetal,  á  fio 
de  que  la  luz  lo  atraviese  hasta  el  punto  de  aoe 
el  díseQo  sea  proyectado  con  la  suficiente  cla- 
ridad. 

El  reflector  de  la  lámpara  está  provisto  de  una 
cremallera  por  medio  de  la  cual  se  alza  ó, baja 
hasta  obtener  la  claridad  mas  viva. 

Los  dos  vidrios  lenticulares  son  necesarios 
cuando  se  auiere  amplificar  un  dibujo  en  mas  áú 
doble;  en  el  caso  contrario,  se  desmonta  el  vi- 
drio inferior  y  se  emplea  únicamente  el' de  arriba. 

Deben  trazarse  cuadros  de  10  á  45  centímetros 
sobre  el  dibujo  que  se  quiere  reproducir,  á  ña  de 
registrar  fácilmente  las  uniones. 

Uso  de  la  máquina.  Con  este  aparato  solo  se 
trabaja  á  la  luz  de  la  lámpara,  lo  cual  dUpeoaa  de 
cubrirlo  cohiina  cortina  como  en  la  cámara  oscu- 
ra. El  dibujante  se  pono  delante  de  la  mesa. 

Cuando  qaieré  reproducir  un  dibujo  de  igual 
dimensión  que  el  original,  retira  de  la  cámara  os- 
cura el  vidrio  lenticular  inferior,  después  aba  6 
baja  sucesivamente  los  bastidores  I  y  i;  hasta  ob-* 
tener  el  punto  de  reproducción,  principiando  siem- 
pre por  el  bastidor  inferior  i. 

Para  amplificar  un  dibujo  en  el  doble,  se  alia 
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d  batfiidor  inferior  y  se  busca  el  ponto  preciso  con 
el  bastidor  superior. 

Cuando  se  trata  de  abultar  mas,  se  coloca  el 
tidrio  lenticular  inferior,  después  se  busca  el  pun- 
to del  modo  que  acabamos  de  indicar. 

Los  cordones  M  atados  al  bastidor  qoe>«06tie» 
De  el  cristal  plano,  pasan  por  unas  poleas  de  tras- 
misión y  caen  uno  é  la  derecha  y  otro  á  la  iiquier- 
da  del  dibujante;  para  hacer  mover  el  dibujo  á  la 
derecha  se  tira  uno  de  los  cordones  de  la  izquierda, 
y  para  moverlo  á  la  izquierda  se  tira  de  un  cordón 
de  la  derecha.  Lo  mismo  sucede  para  hacer  mar- 
char el  dibujo  de  adelante  atrás. 

La  reducción  del  dibujo  se  practica  acercando 
la  cámara  oscura  á  la  mesa.  En  general,  para  am- 
pli6csr  un  dibujo  se  alza  la  cámara  oscura  y  para 
reducirlo,  se  baja.  {Estractmdo  del  BoUtín  a»  la 
Sociedad  de  Fomento,  febrero  de  4845). 

mVEIfCIOIf  T  COMPOSICIOK  ABL    DIBUJO  MAICUFACTIJ- 

■nU).  Hemos  llegado  á  la  porte  mas  importante 
del  arte  del  dibujo  industrial,  es  decir,  é  la  inven- 
ckn  y  composición  del  asunto;  las  inéauinas  no 
sirven  ya  para  el  dibujante;  el  enasto  y  la  imagi- 
nación y  no  las  máquinas,  son  los  que  inventan  los 
dibujos  de  fábrica.  El  gusto  solo,  ese  poderoso 
creador  de  lo  bello,  es  el  que  distingue  al  buen  di- 
bojanle,  y  el  gusto  no  se  aprende;  es,  por  decirlo 
a«],  innato. 

La  composición  comprende  cuatro  partes,  aue 
son:  la  invención  del  asunto,  la  disposicíoo  de  los 
pormenores,  el  dibujo  y  el  colorido. 

Lainvencion es  la  elección  de  los  motivos  que 
deben  enti^  en  la  composición  del  dibujo. 

La  disposición  es  la  distribución  de  los  motivos 
de  un  modo  ventajoso  y  agradable  á  la  vista. 

Eí  dibujo  consiste  en  trazar  los  contornos  del 
asunto  por  medio  de  un  lápiz  ó  de  un  carbón,  de 
ona  pluma  6  de  un  pincel,  en  dar  á  las  imágenes 
formas  y  dimensiones  que  deben  «atisfocer  á  con- 
diciones dadas,  en  variar  y  multiplicar  losbosqne* 
joa  por  medio  de  enlaces,  desenvolvimientoa  ó 
roodi6caciones  en  algunas  partes. 

El  colorido  es  la  mezcla  de  los  colores,  el  arte 
de  casarlos  ó  combinarlos  todos  (véase  coutiaste 
MI  LOS  COLORES),  y,  «n  fin,  la  manera  de  emplear- 
los de  cierto  modo  para  producir  el  mayor  efecto 
posi  ble- 
Hay  varios  géneros  de  dibujo,  á  saber: 

Umjo  al  tratado  6  lineal,  aquel  coros  oontor- 
nos  se  indican  con  lápiz  ó  tinta  sm  sombreado. 

Croquis,  aquel  cuyas,  sombras  y  trazos  se  in- 
dican tan  solo  con  líneas  sensibles  y  menos  per- 
fectas. 

Dibujo  al  disfulfñHio,  aqael  cuyas  sombras  ae 
degradan  y  funden  con  polvo  de  lápiz  y  por  me- 
dio de  un  disfolmino  (cilmdro  de  papel  ó  badana, 
arrollado  y  cortado  en  punta). 

Dibujo  graneado,  aquel  cuyas  sombras  hecbas 
con  lápiz  se  componen  de  (¡untos  y  pequeños 
trazos. 

Dibujo  lavado,  aquel  cuyas  sombras  se  hacen 
con  pincel  y  tinta. 

*    PRACTICA  DEL  DIBUJO  tiaMíSTRIAL. 

Se  trazan  con  lápiz  rojo  ó  blanco,  ó  negro,  y 
por  medio  de  la  regla  y  el  compás,  las  formas  y 
las  dimensiones  del  dibujo;  después  se  bosqueja, 
es  decir,  se  indica  con  carbón  de  bonetero  el  coii- 
jonto  ó  la  idea  general  del  dibujo,  sin  tanteos  ni 
temor  de  borrar.  Determinada  la  composición, 
se  borra  con  gresca  todo  lo  inútil,  y  si  se  trata  de 
repetir  simétricamente  la  misma  composición,  se 


dobla  según  convenga  la  hoja  sobre  si  misma  y 
se  roza  por  el  revés  con  la  iriia  ó  con  un  plega- 
dor; entonces  los  trazos  de  carbón  se  imprimen ' 
sóbrela  parte  correspondiente  del  papel.  En  se- 
guida se  oomtenzan  á  dibujar  los  trazos  al  pincel 
o  á  la  pluma,  procurando  nacerlo  con  mucha  re*- 
(claridad  y  finura,  si  el  dibujo  esté  destinado  á  ser 
iluminado.  Los  contornos  de  los  modelos  para  ta- 
picerías de  aguja,  al  contrario,  se  dibujan  al  tra- 
zado mas  ó  menos  fuerte  y  negro,  de  modo  que 
queden  bien  indicadas  las  sombras  y  las  luces.  Las 
Imeas  del  lado  «que  recibe  la  luz  son  finas;  las  del 
opueéto  son  mas  ó  menos  gruesas,  según  el  relie- 
ve que  se  ha  de  dar  al  objeto. 

Generalmente  se  supone  que  la  laz  parte  del 
ángulo  superior  de  laizauierda  del  dibujo  forman-  ' 
do  con  su  base  un  ángulo  de  45^.  Se  considera 
ademas  que  la  luz  está  formada  de  varios  rayos  que 
se  propagan  en  líneas  rectas  y  paralelas,  de  lo 
cual  resulta  que  las  partes  que  se  hallan  en  la 
sombra  son  aqoellas  á  donde  no  pueden  llegar  los 
rayos  luminosos. 

Pero  en  los  dibujos  de  tapicería  á  mosaico,  y 
generalmente  para  todos  los  objetos  que  se  colo- 
can borízontalmente  y  debajo  de  los  pies,  convie- 
ne hacer  partir  los  rayos  luminosos  del  centro 
del  objeto,  pues  de  otro  modo  el  dibujo  es  sombrío 
y  carece  de  vigor. 

Terminado  el  bosquejo,  se  aplican  las  sombras 
y  medias  tintas,  de  modo  que  estas  se  desden 
bien  y  se  fundan  juntas  sin  confundirse  mmez- 
clarse,  lo  cual  perjudicaría  á  la  belleza  y  al  efecto 
general  del  dibiijo.  En  cuanto  posible  sea,  es  me- 
nester poner  de  primera  intención  los  matices 
convenienies,  sin  que  baya  necesidad  de  reforzar- 
los ó  rebajarlos,  afín  de.no  alterar  su  pureza, 
evitando  también  con  esto  las  pérdidas  de  tiempo 
que  para  el  dibcijaote  son  perdidas  de  dinero. 
También  es  preciso  poner  en  los  parages  culmi-* 
nantes  ó  huecos  privados  de  luz,  tintas  mas  ó 
menos  sombrías»  al  paso  que  los  puntos  culminan- 
tes y  huecos  alumbrados  serán  mas  laminosos  y 
brillantes;  en  fin,  como  los  cuerpos  opacos  pro- 
yectan siempre  una  sombra  sobre  una  superncie 
'Cualquiera,  se  indica  esto  oon  una  tinta  sombría 
directamente  opuesta  á  la  luz  que  la  ha  producido; 
esta  tinta,  sin  embargo,  no  debe  ser  absolutamen- 
te negra,  porque  lá  sombra  no  produce  nunca  el 
negro  propiamente  diclM. 

Los  dibujantes  de  fóbrica,  tales  como  para  te^ 
jidos  estampados  y  brocados,  ohales,  alfombras, 
tapices  y  bordados,  etc.,  tienen  la  costumbre  de 
pintar  arlístícamente  sus  dibujos,  á  imitación  de 
la  acuarela;  pero  esto  no  es  mas  que  una  práctica 
hébil,  coyocnijeto  es  halagar  la  vista  del  compra- 
dor, y  que  no  da  una  idea  exacta  y  verdadera  del 
diboio  manttfoctorado.  De  aqui  proceden  esa  mal* 
titua  de  engaños,  de  dibujos  detestables  que  que- 
dan improauctivos  ó  invendibles  en  manos  del  fa- 
bricante ó  del  comerciante  que  haya  tenido  la  im- 
prudencia de  comprarlos.  Ahora  bien,  para  evitar 
o  atenuar  el  mal,  en  lo  posible,  es  preciso  ejecu- 
tar v  pintar  los  objetos  tales  como  la  fabrtcítcion 
poecle  y  debe  reproducirlos. 

Práctica  del  dibujo  para  bordado  y  alfombras. 
Loe  dibujos  son  de  varias  especies  y  se  componen 
por  dibujantes  especiales.  Se  reproducen  también 
por  procedimientos  diferentes,  según  la  naturale- 
za del  tejido. 

Asi,  para  reproducir  un  dibujo  sobre  ona  tela 
ligera,  como  muselina,  gasa,  raso,  gró  de  Nápolss, 
ó  bien  sobre  una  tela  muy  lisa,  como  el  stoff,  el 
bombasí,  el  cassing,  etc.,  ó  bien  en  paftos,  casi- 
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m'tr  y  flaoela,  se  emplea  generalmeote  eo  la  fá- 
brica el  picado  y  el  polvo  resíooso,  qae  se  fija  pa- 
sando una  plancha  caliente  sobre  el  tejido;  mas 
para  los  dibujos  destinados  á  ser  bordados  por  se- 
ñoras, se  tra^a  el  diseño  después  de  estarcido,  con 
una  pluma  y  una  tinta  compuesta  de  goma  ará- 
biga, de  un  poco  de  azúcar  y  de  biel  de  buey.  Se 
desgasta  la  punta  y  los  gavilanes  de  la  pluma  con 
una  piedra  pómez,  á  fín  de  lograr  que  la  tinta  cor- 
ra con  facilidad. 

Guando  se  trata  de  un  dibujo  de  cañamazo,#se 
coloca  debajo  el  que  está  en  papel  según  el  tama- 
ño apetecido;  después  se  sigue  con  un  pincel  y  un 
escipiente  teñido  de  negro  ó  de  pardo  todos  los 
contornos  del  dibujo  vistos  y  aparentes  por  entre 
las  mallas;  en  segoida  se  sombrea  con  una  brocha 
de  pelo  de  jabalí  muy  corto,  procurando  sentar  el 
color  con  un  pincelito  que  se  tiene  entre  los  de- 
dos. Fácil  es  concebir  que  este  modo  de  dibujar 
requiere  tiempo,  paciencia  y  buena  vista;  por  lo 
demás  no  siempre  es  fácil  ver  el  dibujo  entre  las 
mallas  de  un  cañamazo  fíno,  sobre  todo,  á  la  luz. 
En  todos  casos,  se  puede  emplear  siempre  con 
ventaja  el  calcógrafo,  que  dispensa  de  usar  el  do- 
ble trazado  del  calcado  y  descalque,  los  papeles 
picados  ó  cualquiera  otro  procedimiento  preli- 
minar. 

Modo  de  disponer  dibujos  de  tapicería  de  pfüi- 
k)9  contados.  El  caleidoscopio,  que  todos  conocen 
da  imágenes  multiplicadas  que  pueden  utilizarse 
para  el  estampado  de  indianas,  bordados,  etc. 
(Véase  caleidoscomo). 

Modo  de  formar  tma  cenefa  con  punta^  ó  es- 
Quina  y  de  copiar  en  sentido  in^íerso  una  punta  ó 
bien  la  mitad  de  un  cuadrado,  ó  un  dibujo  entero 
impreso  en  papel.  Basta  colocar  un  espejo  per- 
pendicularmente  sobre  la  cenefa  ó  el  dibnio  que 
se  quiere  formar  en  esquina  ó  ponta,  y  oblicua- 
mente con  relación  al  ojo  del  dibujante,  de  modo 
que  éste  vea  la  imagen  de  la  cenefa  reflejada  por 
el  espejo  y  formando  una  esquina  regular.  El  di- 
bujo colocado  delante  del  espejo,  y  cortado  por 
este,  es  la  parte  que  debe  repetirse  en  sentido  m- 
verso  para  formar  las  esquinas.  Se  repite  lo  mis- 
mo, sea  una  esquina  para  formar  un  cuadro,  sea 
la  mitad  de  untcoadro  para  formar  un  cuadrado 
regular,  sea  un  dibujo  enterow 

Iluminado  de  los  dib^os.  La  condición  esen- 
cial que  un  dibujo  iluminado  debe  satisfacer,  es 
Que  la  forma  de  los  objetos  sea  elegante  y  verda- 
dera, que  bs  pormenores  se  presenten  a  la  vista 
sin  confusión,  sin  crudeza,  con  colores  vivos  que 
contrasten  lo  mas  posible,  á  fin  de  que  las  linees 
que  circoBscrtben  ios  objetos  sean  mas  percepti- 
bles, y  las  luces  y  las  sombras  mas  opuestas. 
Para  lograr  este  sin  molestia  ni  tanteos,  no  basta 
seguir  reglas  relativas  á  la  composición  del  dibujo, 
sino  que  es  menester  aplicar  fielmente  e\  centras- 
te simultáneo  de  los  colores  que  sirve  para  diri- 
gimos hacia  lo  bello  y  hacia  la  verdad.  (Véase 
coirruASTE  de  los  colores). 

En  resumen  la  tabla  cromática  contiene  los  ti- 
pos de  los  colores  necesarios  para  el  iluminado; 
y  vamos  á  indicar  los  que  han  ae  emplearse  para 
imitar  los  objetos  materiales. 

Elecdion  de  los  colores  <jue  han  de  emplearse 
para  imitar  objetos  determtnados.  Colorido  de  las 
figuras  y  retratos.  Los  tonos  claros  de  las  esca- 
las,francas,  rojo,  morado-rojo  y  morado,  mezcla- 
dos con  los  tonos  rebajados  de  esas  mismas  esca- 
las forman  todas  las  encarnaciones  de  muger  y 
BÍño. 

La  mezcla  de  los  tonos  de  las  escalas  francas. 


rojo,  rojo  anaranjado,  y  anaranjado,  con  los  toooi 
rebajados  do  estas  mismos  escalas  puede  formar 
las  encarnaciones  de  hombre. 

Las  cejas,  la  sombra  de  la  nariz,  de  la  barba, 
se  ejecutarán  con  una  mezcla  de  los  tonos  fraocot 
y  rebajados  de  los  mismos  escalas. 

Los  ojos,  los  cabellos,  la  barba  en  general,  coa 
los  tonos  rebajados,  mezclados  con  gris  puro,  a 
saber: 

Ojos  y  pelos  negros  con  la  escala  rebajada, 
morado  y  gris  poro. 

Ojos  y  pelos  morenos  con  lá  escala  rebaiada 
morado-rojo  puro. 

Ojos  y  pelos  castaños  con  la  escala  rebajada 
rojo-puro. 

Ojos  y  pelos  rubios  oscuros  eon  escala  rebajada 
de  rojo-«naránjado  puro. 

Ojos  y  pelos  rubios  claros  coa  la  escala  reba- 
jada de  anaranjado  puro. 

Los  pelos  dirigen  á  la  frente  una  sombra  qae 
participa  de  su  color  y  del  de  la  carue;  se  ejecs- 
tará  con  los  tonos  subidos  de  las  escalas  francas, 
morado,  morado-rojo,  rojo,  rojo-anaranjado,  y 
anaranjado  mezclados  con  gris. 

El  blanco  del  ojo  no  debe  ser  muy  brillante, 
recibirá  una  media  tinta  quedé  bulto  a  su  redoo- 
dez  y  á  su  penetración  en  el  párpado,  la  cual  le 
tomará  en  la  escala  de  gris  azul,  combinada  coa 
las  escalas  francas  oue  forman  las  encarnaciones. 

Casi  siempre  se  na  rá  la  pupila  con  una  mezcla 
de  blanco  y  negro. 

Las  manos,  como  las  demás  partes  del  rostro. 

La  boca  con  los  tonos  de  las  escalas  francas  de 
encamación:  el  labio  inferior  mas  brillante. 

Ropage,  telas^  cintas.  Se  imitan  las  telas  con 
los  tonos  que  ofrecen  á  la  vista,  tomados  en  todos 
los  colores  indicados  por  la  tabla  cromática. 

Los  paños  y  tejidos  de  lana,  con  los  tonos  de 
las  escalas  primitivas  francas,  y  el  terciopelo  qae 
tiene  numerosos  reflejos  y  medias  tintas,  coalas 
mismos  colores,  á  los  cuales  se  anadeo  los  de  los 
objetos  próximos. 

Las  telas  de  seda  se  hacen  lo  míamo;  los  oolo* 
res  de  los  tules,  encabes  y  muselinas  ú  otros  teji- 
dos calados,  se  combinan  con  los  de  lo»  objetos 
que  estén  detrás  ó  debajo. 

Pedrerías.  >  Las  pedrerías  con  los  tonos  poros 
y  brillantes  de  las  escalas  francas  rojo-anaraoja- 
do,  anaranjado-amarillo,  verde-azul  y  azul-mora- 
do Sobre  una  de  las  caras  hay  que  hacer  on 
blanco. 

Plumas,  pieles  y  pelos.    Las  pieles,  sus  pelos, 
sus  sombraa  y  su  brillantez,  con  las  escalas  reba- 
jadas que  sirven  para  las  en^^arnaciones  y  cabellos. 
Bordados  de  oro.    Con  escalas  de  anaranjado, 
anaranjado-amarillo,  amarillo,  amarillo- verde. 

Bordados  de  nlata.  Con  la  escala  del  gris  pa- 
ro; los  locesse  nacen  con  blanco,  y  se  realzan  coa 
las  escalas  rebajadas  de  morado,  azul-morado, 
verde-azul,  según  las  sombras  próximas. 

Paisayes^  cielo.  Con  todos  los  tonos  de  la  es- 
cala del  azul  franco  degradado  de  arriba  abajo  y 
fundido  cun  una  tinta  roja  de  anaranjado  frasco 
que  debe  formar  d  horizonte. 
Nubes.  Con  la  escala  del  gris 
El  sol  saliente  ó  poniente.  Tonos  claros  de  jas 
escalas  rojo-anaranjado,  anaranjado  y  aoaranji- 
do-amarillo,  mezclados  con  los  tonos  de  las  esca- 
las rebajadas  para  llegar  al  azul. 

Lejanos.    Con  los  tonos  mas  débiles  de  la  esca- 
la azul-franco,  mezclados  con  los  tonos  de  la  es- 
cala rebajada. 
Montañas,    Las  montañas  que  se  encuentras 
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vn  lontananza  se  degradarán  con  azul  reba'iado  y 
las  mas  veces  con  la  escala  verde-azul  rebajado. 

Primer  plano.  Lo  delantero,  los  árboles,  azo- 
teas y  otras  partes  mas  próximas  inclusos  los  cla- 
ros y  oscuros,  se  ejecutarán  con  las  escalas  reba- 
iadas,  azul-morado,  azul,  verde-azul,  verde,  en 
las  sombras;  amarillo-verde,  amarillo,  anaranja- 
do-amarillo, y  anaranjado  en  los  clares. 

Arboles  que  varían  de  forma  y  especie.  Con  los 
tonos  subidos  y  francos  oe  las  escalas  anaranjado, 
anaranjado-amarillo,  amarillo,  amarillo-verde,  y 
'verde. 

Algunos,  como  el  abedul,  se  hacen  con  la  e»- 
c^la  de  verde-rebajado. 

Terrenos^  arenas  y  terrados.  Tonos  claros  de 
las  escalas  rebajadas  auaraojado,  anaranjado- 
amarillo,  y  los  pardos  de  las  escalas  rebajadas  ro- 
jo y  rojo-anaranjado. 

Las  plantas  vivaces  se  hacen  con  amarillo- ver- 
de, verde,  y  verde-azul  francos.  Las  plantas  muer- 
tas, con  s|]s  escalas  rebajadas. 

Peñas,  Con  los  tonos  de  las  escalas  rebajadas 
tomados  á  voluntad  del  rojo  y  verde. 

Edificios.  La  ar(|uitectura,  con  las  escalas  re- 
bajadas azul,  rojo  y  amarillo. 

Aguas,  Las  luces  con  los  tonos  de  las  escalas 
francas  verde-azul  y  azul,  y  los  sombras  con  los 
tonos  subidos  de  sus  escalas,  rebajadas. 

Plantas  y  flores.  Las  bojas  con  las  escalas 
francas  verde-azul,  en  lo  oscuro,  verde  y  amari- 
llo-verdo  en  los  claros. 

Los  tallos,  con  los  tonos  rebajados  de  las  mis- 
mas escalas.  . 

Las  flores  se  hacen  con  las  escalas  francas  de 
la  tabla  cromática,  se$cun  el  color  que  tienen  na- 
turalmente, procurando  hacer  los  planos  que  es- 
tán en  la  sombra,  ó  las  partes  profundas,  con  una 
mezcla  de  los  tonos  de  sus  escalas  rebajadas. 

Metales  bruñidos.  Como  los  bordados  de  oro  y 
plata. 

Metales  en  bruto,  laftrados  y  mate.  Con  los  to- 
óos fraacos  de  las  escalas  que  reproducen  su  co- 
lor, mezclados  con  las  escalas  rebajadas  anaran- 
jado, anaranjado-amarillo,  amarillo,  azul,  azul- 
morado,  morado. 

Maderas,  ^muebles.  Con  los  tonos  de  las  escalas 
rebajadas  anaranjado,  anaranjado-amarillo,  ama- 
rillo. 

El  dibujante  de  máquinas  emplea  también  tin- 
tas convencionales  para  representar  los  diferentes 
materiales,  á  saber: 

Hierro.  Mezcla  de  carroin,  azul  de  Prusia  y 
tinta  de  China. 

Madera.  Mezcla  de  guta-f^amba,  carmín,  tinta 
de  China,  ó  tierra  de  Siena  calcinada. 

Cobre.  Mezcla  de  guta-gamba,  carmin  y  tinta 
de  China. 

LaUm.  Mezcla  de  guta -gamba,  caimin  ó  ama- 
rillo de  Indias. 

Ladrillo  refractario,  Carmin,  guta-gamba, 
tinta  de  China  ó  bermellón. 

Ladrillo  común,  Carmin,  guta-gamba  ó  tinta 
de  China. 

Piedra  molar.  Carmin  sobre  un  fondo  mo- 
teado. 

Piedra  común  Mezcla  de  carmín,  pero  mas 
claro,  sobre  fondo  liso. 

Estopa.  Cuta-gamba  y  carmin  sobre  un  fondo 
plomeado. 

Hormigón.  Goma,  tinta  de  China,  carmin,  so- 
bre fondo  salpicado. 

Agua.  A^ul  de  Prusia  y  guta-gamba,  en  tintas 
degradadas. 


Terreno  ordinario.  Tierra  de  Sien  a  calcinada 
y  tinta  de  Chinf,  coii  gradaciones  de  tintas. 

Terreno  primitivo  ó  peña.  Mezcla  de  tierra  de 
Siena  calcinada,  guta-gamba,  carmín  con  vetas 
sobre  un  fondo  degradado. 

CuadricuUido  del  dibujo.  El  dibujo  ilumina- 
do en  pontos  cuadrados  es  el  elemento  útil,  ne- 
cesario é  indispensable  para  la  fabricación  de  los 
tejidos  con  el  telar  á  la  Jazquard  (V.  teíidos)  y  de 
las  alfombras  ó  tapices  de  aguja,  porque  repre- 
senta los  hilus  de  color  que  se  deben  emplear. 

He  aquí  el  modo  de  •operar: 

Se  trazan  en  papel  cuadriculado  todos  los  con- 
tornos del  dibujo  por  medio  de  rasgos  finos  y  po- 
co marcados  que  deben  desaparecer  debajo  del 
color,  sin  lo  cual  el  dibujo  seria  siempre  duro. 

Se  casan  los  colores  convenientes  para  imitar 
el  objeto  que  el  dibujo  representa,  de  tal  suerte 
que  las  tintas  sean  perceptibles.  Después  se  po- 
nen las  tintas  unas  junto  A  otras,  procurando  que 
llenen  exactamente  los  cuadros  que  circunscriben 
los  contornos  del  dibujo.  Las  tintas  se  tienden  con 
valentía  y  sin  pasarlas  muchas  veces  por  el  mis- 
mo parage;  este  es  el  único  medio  de  conservar 
su  brillo  y  frescura. 

En  cuanto  al  modo  do  leer  los  dibujos,  véase 
el  artículo  tejidos. 

•irerenelal  (Mecánica).  V.  MOViiiiErcTO  dife- 

RENCUL. 

BlUitaeioa.  (IngU  y  fr.  dilatation,  al.  ausdeb- 
nung).  El  calor  al  obrar  sobre  los  cuerpos  au- 
menta la  desviación  entre  sus  molécnlas,  es  de- 
cir, los  dilata.  Si  se  considera  una  de  las  dimeo- 
siooes  de  los  cuerpos,  en  relación  del  crecimiento 
de  esta  dimensión  comparativamente  con  la  pri- 
mitiva, constituye  lo  que  sollama  su  düatadon  li- 
neal^ En  los  cuerpos  no  cristalizados  esta  dilata- 
ción lineal  es  igual  en  todas  las  direcciones,  y  entre 
ciertos  límites,  la  dilatación  dolos  cuerpos  es  pro- 
porcional á  la  temueratura.  Solo  el  agua  hace  es- 
cepcion  á  esta  regia  y  presenta  un  máximo  de  con- 
tracción á  4"4 .  Nos  referimos  á  los  tratados  de 
física  para  la  descripción  de  los  diversos  procedi- 
mientos empleados  para  medir  la  dilatación  de  loa 
líquidos,  de  los  sólidos  y  de  los  gases,  y  nos  con- 
tentaremos con  esponer  aquí  sos  resultados. 

Dilatación  lineal  de  los  sólidos. 


Varillas  de  cristal. 
Tubos  de  vidrio. 

Id 

Id 

Id.  .  .  .  .  . 


SUSTANCIAS. 


Id. 


Vidrio  de  venta- 
nas. ...... 

Crown-alas. .  .  . 

Id. 

Id 

Madera  de  abeto. 
Platino 

Id 


Id 0.00009480 
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0.00080835 
0.00083353 
0.00077615 
0.00089800 
0.00086150 


0.00084 460 


0.00089089 
0.00087572 
0.000K976Ü 
0.00094754 
0.00077615 
0.00085655 
0.00088430 


1/1237 
1/4175 
4/1289 
1/1416 
1/4448 

4/4228 


4/1422 
4/4442 
4/4144 
1/1090 
1/1289 
4/4450 
4/4151 

4/1008 


NOMBRE 

del    obaer- 

?ador. 


Roy. 

Smeaton. 
Roy. 
Deluc. 
DuloBg    y 

Petit. 
Lavoisier 

y  Laplace 

Id. 

Id. 

Id. 

Id. 
Roy. 
Borda. 
Dulong 
Petit. 
Trougbten 
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dep^á  loo*. 


IfOMBBE 

del    obser< 

vador. 


Paladio.  .  .  •  , 
Antimonio..  •  . 
Hierro  colado 

(prisma  de). . 
Acero 


Id.  (varilla  de). 

Id 

Id.  templado 
Id.  00  templado 

Id 

Id 

Id.  (temple 
amarillo  y  re- 
cocido á65<>). 
Hierro 

Id 

Id.  (dulce,  for- 
jado)  


0.40123996 
0.00145600 
0.00425835 


0.004220^*i 


Id.  (redondeado 
y  pasado  ala 
nilera) 

Id 


0.00132504 
0.00118240 


Birasto 

Oro  de  apartado. 

Id.  al  título  de 
París  y  reco 

cido 

Id.  id.  no  reco 
cocido.  .  .  . 

ICobre  rejo.  .  . 
"    Id. .  •  .  .  .  . 

g    Id. .....  . 

Id.  (batido).  . 

Id 

Id 


0.00139167 
0.00146606 


Cobre  amarillo  ó 
latón.  .  .  . 


Id 

Id 

Id.  (fundido). 
Id.  (enalambre) 

Latón  de  Ham- 
burgo. .  .  . 

Latón  inglés. 
Id.      id..  . 

Aleación  •  de  co- 
bre 8p.,  estl. 

Metal  de  los  espe- 
jos dtí  los  te- 
lescopios. .  . 

Soldaduras  de co< 
bre2  p.-hl  es 
taño 

Plata 

Id.  al  título  de 
París.    .  . 


Plata  de  copela. 

Esta  fio  de  Me  lacea 

Id.  dePalmouth 


0.00100000 
0.00108555 


0.00114000  1/901 
0.00418990  1/840 


1/1000 
1/925 


0.00144450 
0.00415000 
0.00122500 
0.00407880 


0.00107915 
0.00107960 


0.00454304 


0.00455155 
0.00471220 
0.00171733 
0.00172240 
0.00470000 
0.00194880 
0.00171820 


0.00486670 


0.00487824 
0.00188970 
0.00487500 
0.00193333 


0.00185550 
0.00189296 
0.00489450 


0.00481667 


0.00493333 


0.00205833 
O.00208260 


0.00190868 


0.00490974 
0.00193765 
0.00247298 


4/874 
1/870 
1/816 

4/927 

1/927 
1/926 


1/807 
1/871 
4/795 

4/819 


1/812 
1/846 

1/719 
1/682 


1/661 

1/645 

4/584 
1/582 
4/581 
1/588 
1/524 
1/582 


4/535 

4/533 
1/529 
4/533 
4/517 

1/539 
1/528 

1/528 

1/550 

1/517 


4/486 
4/480 

1/524 

1/524 
1/546 

1/462 


Wollaston 
Smeaton. 

Boy. 
Troughton 

Roy. 
Smeaton 

Id. 
Lavoisier 
y  La  place 

Id! 


Id. 
Borda. 
Smeaton. 

Lavois  i  e  r 
y  La  place 


Id. 

Dulong  1 
Petit.     ' 

Smeaton. 

Lavoisier 
y  La  place 


M. 

Id. 
Id. 
Id. 
Id. 

Smeaton.  ^ 
TroaghtOD 
Dniong    y 
Petit. 

Lavoisier 
y  Laplace 
^  Id 
Id. 
Smeaton. 
Id. 

Rov. 

Id. 
Id, 

Smeaton. 


Id. 


Id. 

Troughton 

Lavoisier 
y  Laplace 

Id! 
Id. 
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ld«  fino.  .... 
Id.  en  lágrimas. 

Soldadora  blanca 
estafio  4  p.-H2 
de  plomo.  .  .  . 

Aleación  de  zinc 
8  p.  y  estaño 
1  b.  algo  for- 
jada  

Plomo 


Id '.  .  . 

Zinc  fundido.  .  . 
Id.  alargado  al 
martilleen  Vis 


DILATACIÓN     LL*VKAL 
de  O*  4  loo*. 


0.0022S353 
0.00248353 


0.00250533 


0.00209167 
0.00284856 


0.00286667 
0.00294467 

0.00540653 


1/458 
4/403 


1/399 


1/572 
4/551 

4/549 
1/340 

1/522 


ifomniE 

del    obser^ 

vador. 


Smeaton. 
Id. 


Id. 


Id. 
Lavois  i ei 
yLapfac 
Smeaton. 

Id. 


Id. 


Tabla  de  la  dilatación  cúUca  de  los  líquidos. 
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Mercurio.   ^  *  ,  . 

Id.  dilatación 
aparente  en  el 
Vidrio 

Agua   (de  ÁTi    á 

100') 

Id.      id.    .  .  . 

Acido  clorhídrico 
de  una  densi- 
dad de  1.157.  . 
UAcido  sulfúrico  de 
1.85 

Acido  nítrico  de 
4.40..  .      .  .  . 

Aceites  crasos.  •  . 

esencia  de  tre- 
mentina  


0.018018 


DILATACIÓN     Cu- 
bica de  o*  á  400*. 


0.015432 


0.043320 
0.042153 


0.060000 
0.060000 


0.410000 
0.080000 

0.070000 


1/55,5 


1/65 

4/23 
1/24 


1/47 

1/47 

1/9 
1/12^ 

1/44 


NOHBEK 

observador. 


DuloDgyPe- 
U4. 


Id. 

Kirwan. 
üallslrcBm. 


Dalton. 
Id. 

Id. 

Id. 

Id. 


Asi  los  gases  como  los  vapores  dilatan  senst* 
blemeote  una  misma  cantidad  para  un  naismo  «o- 
mentó  de  temperatura.  Según  Mr.  Regnantt,  la 
dilatación  del  aire  de  O*  á  lOO^,  es  de0.3ii4(  ó  s/|de 
so>nolúmen  primitivo. 

Se  puede  utilizar  la  dilatación  y  la  contrac- 
ción de  bs  cuerpos  sólidos  dotados  de  una  gran 
tenacidad  como  el  hierro ,  para  producir  esraer- 
Eos  mecánicos  considerables,  porque  estos  esfaer- 
zos  son  iguales  á  los  que  babna  que  ejercer  sobre 
estos  cuerpos  para  alargarlos  ó  comprimirlos  igual 
cantidad.  ^Véase  elasticidad). 

Asi  es  como  Mr.  Molard,  uno  deles  principales 
fundadoresdel  Conservatorio  francés  de  Artesy  Ofi- 
cios, ha  <3onse4;uido  enderezar  los  pies  derecbos 
de  una  de  las  salas  del  Conservatorio  que  se  ha- 
bian  alabeado^ó  consecuencia  de  la  pccsioo  do  la 
bóveda,  ligándolos  por  medio  de  tirantes  de  hier- 
ro calentados  hasta  el  rojo  j  sujetándolos  con 
tuercas:  la  contracción  de  los  tirantes  debida  al  e«- 
friamiento,  devolvió  los  pies  derechos  á  so  posicioo 
primitiva. 
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•taiMttéaietr*.  El  uso  de  los  dinnmómetros 
en  la  medida  del  trabaio  de  las  fuerzas  es  ana  de 
las  mas  bellas  y  recientes  aplicaciones  de  la  cien- 
cia á  la  industria.  Solo  el  ainamómetro  es  el  que 
facilita  la  transición  constante  de  la  teoría  á  la  prac- 
tica, permiViendo  seguir  en  sus  variaciones  el  tra- 
bajo útil  de  la  fuerza  motriz. 

Antes  que  Poncelet,  Navier  y  Dupin,  al  aplicar 
las  teorías  de  Lagrange,  hubiesen  introducido  en 
la  práctica  nociones  exactas  sobre  el  trabajo  mc- 
GÁNico  (V.),  los  dinamómetros  solo  se  usaban  para 
evaluar  el  esfuerzo.  El  mas  ingenioso  era  el  de 
Regnier,  que  consiste  en  dos  laminas  de  acero 
reunidas  por  una  estremidad.  El  esfuerzo  aplicado 
á  una  de  ellas  la  hacia  separar  de  la  otra  que  es- 
taba adherida  á  la  resistencia,  y  esta  separación 
era  medida  por  una  aguja  que  corría  sobre  un 
cuadrante  cuyas  divisiones  se  determinaban  con 
pesos  conocidos. 

Pero  el  esfuerzo,  con  frecuencia  variable,  solo 
es  una  parte  de  la  cuestión,  y  no  basta  para  eva- 
luar la  acción  de  un  motor,  ó  el  trabajo  de  una 
resistencia.  El  trabajo  mecánico,  dice  Poncelet, 
no  supon?  tan  solo  una  resistencia  vencida  una 
vez  para  siempre,  óequUibrada  por  una  fuerza  mo- 
triz, sino  una  resistencia  constantemente  destrui- 
da en  un  espacio  recorrido  por  e)  ponto  en  que 
se  ejerce  y  en  la  dirección  de  su  marcha.  Y  en 
mecánica  se  demuestra  que  el  trabajo  mecánico 
requerido  por  una  resistencia  constante  que  se 
reproduce  durante  cierto  espacio,  tiene  por  me- 
dida el  producto  de  la  resistencia  por  el  espacio 
que  describe  su  punto  de  acción  en  su  dirección 
propia. 

si  la  resistencia  ó  el  esfuerzo  que  la  produce, 
en  lagar  de  ser  constante,  varía  sin  cesar,  como 
sucede  en  muchas  circunstancias,  el  trabajo  total 
se  compondrá  de  la  suma  de  todos  los  productos 
parciales  obtenidos  en  cada  instante,  multiplican- 
do la  resistencia  media  por  el  elemento  del  espa- 
cio recorrido  durante  un  pequeño  intervalo.  Si  es- 
te producto  ó  esa  sumado  productos  ^  divide  por 
el  espacio  total  recorrido,  se  hallará  el  esfuerzo 
medio  F,  que  siendo  constante  produciría  un  tra- 
bajo igual  al  obtenido. 

Con  arreglo  á  estos  principios,  bien  se 
comprende  cuan  insuficiente  era  el  aparato 
de  Regnier  para  dar  resultados  piertos.  La 
determinación  del  esfuerzo  medio,  muy  di- 
fícil de  deducir  de  las  variaciones  de  la  agu- 
ja, eta  de  muy  poco  valor,  presto  que  era 
necesarío  suponer  que  ese  esfuerzo  medio 
se  efectuaba  durante  toda  la  operación  ,  lo 
coal  en  la  mayor  parte  de  los  casos  dista 
mucho  de  ser  exacto.  ■  « 

El  problema  consistía  en  obtener  apara-        •> 
toB  qaeen  cada  instante  diesen  el  valor  del 
esfuerzo  y  del  espacio  recorrido,  ó  por  me-  • 
j  or  decir,  el  producto  de  estas  dos  cantí- 
«iades. 

Mr.  Poncelet  concibió  la  acertada  idea  de  hacer 
trazar  por  el  mismo  dinamómetro  una  curva  cuyas 
ordeaaaas  representan  las  tracciones,  cuyas  aos- 
oÉsas  marcan  el  espacio  recorrído,  y  cuya  área  re- 
presenta por  consiguiente  el  trabajo. 

Mr.  Morín  procuró  volgarízar  las  soluciones  de 
Poncelet  y  Etelveyn,  quienes  habían  abierto  esa 
focunda  era  en  sus  esperimentos  sobre  el  ariete 
lúdr&ulico.  Hizo  comprender  toda  la  utilidad  que 
r-^^ultaría  de  trasmitir  á  la  práctica  industrial  un 

federo  de  instrumentos  tan  necesario  sobre  todo 
los  pequeños  talleres,  y  si  no  ha  resuelto  com- 
p1  etamente  la  cuestión  la  ha  hecho  adelantar  mu- 


cho. Empezaremos,  pues,  esplicando  sus  apara- 
tos para  pasar  después  á  los  recien  ideados,  ter- 
minando con  la  esposicion  de  los  resultados  debi- 
dos á  las  investigaciones  de  Mr.  Laboulaye. 

Muelle».  Los  muelles  de  los  dinamómetros  de 
Morín  consisten  en  dos  hojas  de  buen  acero  de  Ale- 
mania, cuya  sección  vertical  es  un  rectángulo,  y 
la  horizontal  la  del  sólido  de  igual  resistencia,  es 
decir,  parabólica.  Estas  dos  hojas  se  reúnen  por 
sus  estremidades  con  dos  barras  do  igual  longitud 
por  medio  de  pernos.  La  hoja  fija  entra  á  mortaja 
en  la  placa  sobre  ane  descansan  las  demás  partes 
del  dinamómetro;  la  otra  hoja  es  libre,  pero  tieno 
un  tope  siempre  dispuesto  á  evitar  que  se  fuerce, 
es  decir«  aue  la  tensión  pase  del  punto  en  que  la 
elastioidaa  de  la  hoja  no  podría  volverla  á  su  po- 
sición prímitiva,  cuando  el  esfuerzo  cesa. 

Inútil  es  decir,  que  las  hojas  pueden  ser  de  di- 
ferentes gruesos,  y  que  deben  establecerse  en 
proporción  del  esfuerzo  á  que  deben  resistir. 

Según  el  método  de  construcción  de.  los  mue- 
lles de  dinamómetros,  la  distancia  del  medio  del 
resorte  movible  á  la  primera  posición  indicará  á 
cada  instante  el  valor  ael  esfuerzo  ejercido.  Si  en 
esta  parte  se  pone  un  lápiz  ó  un  estilo  que  rayen 
un  papel,  este  ofrecerá  la  indicación  de  a^uel  va- 
lor. La  raya  solo  serviría  para  indicar  el  limito  de 
los  esfuerzos  de  tracción,  en  un  papel  fijo;  pero 
no  sucede  lo  mismo,  cuando,  como  Poncelet  lo  ha 
ideado,  se  da  al  papel  un  movimiento  de  trasla- 
ción, del  cnal  resultan  curvas  de  cuya  área  se 
puede  dedupir  el  trábalo  efectuado. 

El  aparato  puede  disponerse  de  dos  maneras: 
í.^  Se  da  al  papel  un  movimiento  igual  ó  pro- 
porcional al  del  cuerpo  que  se  mueve,  cuando  se 
trata  de  evaluar  el  esfuerzo  necesarío  para  remo- 
ver dicho  cuerpo.  Este  sistema  usado  en  los  espe- 
rimentos relativos  al  tiro  de  carruages,  arados, 
barcos,  etc.,  está  representado  en  la  fig.  954. 

Basta  establecer  el  papel  en  que  ha  de  hacer- 
se el  trazado  en  dos  cilindros  sobre  uno  de  los 
cuáles  gr  se  arrolla,  mientras  que  se  desarrolla  en 
el  otro  I,  El  movimiento  se  comunica  por  una  cor- 
rea que  pasa  por  el  eje  del  carroage  y  sobre  una 
polea  colocada  en  la  estremidad  del  eje  n;  á  este 


eie  está  adherido  un  bramante  que  se  arrolla  sobro 
el  cubo  rñ,  montado  en  el  eje  del  tambor  g,  y  que 
al  desarrollarse,  trasmite  al  papel  una  velocidad 
de  traslación  independiente  del  cambio  de  diá- 
metro que  resulta  oe  su  arrollamiento. 

Estando  la  velocidad  del  papel  en  una  relación 
conocida  con  el  espacio  real  recorrído,  y  siendo 
indicada  la  tensión  del  muelle  por  la  distancia  com- 
prendida entre  esa  curva  y  la  raya  trazada  por  el 
estilo  cuando  la  tensión  es  nula,  es  evidente  que 
el  área  de  la  curva  (que  representa  el  producto  del  ' 
esfuerzo  por  el  espacio  recorrido),  representa  en 
una  relación  conocida  la  cantidad  de  trabajo  in- 
vestigado. 
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2.^  G1  segundo  medio  para  hacer  mover  el  pa- 
pel independientemente  a  el  sistema  sobre  el  cual 
se  opera,  lo  cual  es  con  frecuencia  necesario,  con- 
siste en  un  motor  cronométrico,  análojio  al  de  los 
asadores,  provisto  de  un  volante  con  alas  á  fío  de 
obtener  una  regularidad  suficiente.  Uno  de  los  ejes 
del  motor  trasmite  por  un  engranage  el  movimien- 
to al  eje  del  pequeño  cilindro  envuelto  por  la  he- 
bra de  seda  y  por  consiguiente  al  papel.  En  este 
caso,  el  área  obtenida  representa  el  producto  d»l 
esfuerzo  por  el  tiempo  trascurrido,  de  donde  se 
deduce  exactamente  el  esfuerzo  medio  que  ac- 
tuando durante  el  mismo  tiempo  ó  recorriendo  el 
espacio  observado  directamente,  produciria  un  tra- 
bajo igual  al  que  realmente  se  ba  desarrollado. 

En  el  artículo  calculadores,  hemos  visto  deque 
modo  servia  el  planímetro  para  evaluar  las  áreas 
de  las  curvas.  Mr.  Morin  sustituye  al  cono  de  co- 
bre uno  de  madera  para  evitar  el  deslizamiento. 
Con  mas  sencillez  aun,  recomienda  que  se  recorte 
la  curva  y  que  se  pese  el  papel  incluido  en  ella, 
para  comparar  su  peso  con  el  del  rectángulo  que 
describiría  la  tensión  máxima  del  muelle,  longitud 
conocida  por  la  graduación  del  instrumento.  El 
esfuerzo  medio  que  se  trata  de  obtener  será  á  la 
tensión  máxima  como  los  pesos  entre  sí,  y  será  ob- 
tenido por  dos  pesadas.  £1  área  ó  trabajo  se*  de- 
ducirá por  una  operación  semejante.  La  regulari- 
dad del  papel  de  máquina  hace  que  esto  procedi- 
miento sea  de  precisión  muy  satisfactoria. 

Dinamómetro  de  contador.  El  dinamómetro 
de  estilo,  ó  dinamómetro  marcador,  no  puede  dar 
mas  ()ue  observaciones  limitadas  por  la  estension 
del  pliego  de  papel.  Pero  ya  qu^  el  planímetro  per- 
mitía obtener  mecánicamente  la  evaluación  del 
área  de  dicha  curva,  se  concibe  á  priori  que  debe 
ser  posible,  reuniendo  ambos  aparatos,  suprimir 
la  operación  intermedia  del  trazado  de  la  curva  y 
obtener  en  un  contador  y  durante  un  tiempo,  pro- 
longado cuanto  necesario  sea  por  medio  de  rue- 
das sucesivas,  el  trabajo  efectuado. 

Esto  es  lo  que  Mr.  Morin  ha  inventado  con 
acierto;  ha  hecho  apreciar  la  utilidad  de  los  apa- 
ratos que  servirán  un  día  de  base  para  las  tran- 
sacciones en  que  se  trate  de  vender  fuerza,  como 
los  contadores  de  gas  sirven  hoy  cuando  se  trata 
de  prender  alumbrado. 

La  fig.  935  es  la  alzada  del  dinamómetro  d^' 


955 

contador.  La  parte  posterior  está  cruzada  por  un 
eje  de  rotación  sobre  el  cual  está  atornillado  el 

fAatillo  B,  de  8  centímetros  de  radio,  y  qoe  recibe 
nferíormente  una  polea  D,  á  la  cual  se  trasmite  el 
movimiento  por  una  correa  ó  por  un  motor  crono- 


métrico cuando  la  primera  disposición  no  pned^ 
verificarse.  Un  soporte  E,  formando  coerpo  con  |a 
parte  anterior  <i,  sostiene  un  contador  que  avanz* 
ó  retrocede  con  la  lámina. 

El  movimiento  se  comunica  al  contador  por  una 
roldanita  montada  en  un  eje  paralelo  al  platillo  B, 
y  qoe  descansa  en  el  centro  da  este,  cuando  el 
muelle  no  está  tendido.  En  cualquiera  otra  posi- 
ción, gira  con  el  platillo,  y  recorre  un  espacio  en 
relación  con  su  distancia  del  centro  ó  con  la  ten- 
sión. 

Su  rotación  es  para  una  posición  dada,  pro- 
porcional al  movimiento  del  platillo,  y  para  otra 
posición,  igaal  ¿  la  primera  multiplicada  por  la  ra- 
zón de  los  radios,  es  decir,  de  las  tracciones,  por- 
que el  radio  mide  el  esfuerzo  de  tracción.  Si  se 
compara,  pues,  la  rotación  en  un  punto  cualquiera 
con  la  rotación  por  la  tracción  igual  á  la  anidad, 
se  verá  al  momento  que  estando  el  movimiento  aa- 
gular  del  platillo  en  razón  del  espacio  recorrido, 
la  rotación  de  la  roldanita  es  proporcional  al  pro- 
ducto del  esfuerzo  por  el  espacio  recorrido,  es  de- 
cir, al  trabajo  que  se  trata  ae  medir. 

Fácil  es  concebir  oue  llevando  el  eje  de  la  rol- 
danita una  rosca  sin  nn,  su  movimiento  se  comu- 
nica fácilmente  por  medio  de  engranages  conve- 
nientemente proporcionados  á  des  limbos,  noo  de 
los  cuales  indica  las  unidades  v  las  decenas  de 
vueltas,  el  otro  las  centenas  y  ralles  de  irueltas  de 
la  roldanita.  El  problema  quedaría,  paes,  resuel- 
to de  un  modo  elegante,  si  la  roldanita  sometida  á 
movimientos  trasversales  no  estuviese  sujeta  á 
resbalamientos  qae  forman  de  este  aparato  mas 
bien  un  sistema  teórico  que  un  instrumento  para 
la  practica;  por  eso  en  realidad  nanea  se  emplea. 

Mres.  Martin  y  Reymondon,  qoe  han  obtenido 
el  premio  propuesto  por  la  Sociedad  francesa  de 
Fomento,  para  la  construcción  de  dinamómetros 
aplicables  especialmente  á  la  agricultura,  han  coo- 
cebido  un  aparato  muy  parecido  al  dinamómetro 
marcador  de  Mr.  Morin.  Han  respondido  con  acier- 
to á  la  condición  del  programa  que  pedia  la  indi- 
cación de  los  intervalos  de  tiempo  durante  el  cual 
se  verifica  un  trabajo  (lo  cual  permite  comprobar 
si  el  trasporte  de  la  tira  de  papel  es  regular)  pw 
medio  de  martillitos  que  movidos  por  un  cronó- 
metro, hacen  marcar  un  punto  en  el  papel  á  cada 
segundo,  hiriendo  con  una  punta  seca. 

También  podríamos  describir  aqui  el  dinamó- 
metro de  Mr.  Wagner,  especialmente  aplicable  al 
ensayo  comparativo  de  los  arados.  Ofrece  la  acer- 
tada disposición  de  no  hacer  obrar  el  rotielle  «no 
en  la  estremidad  de  una  palanca  diez  veces  mavor 
que  aquella  sobre  que  obra  la  tracción.  Se  obtie- 
ne asi  la  posibilidad  de  emplear  el  moelle  en  hé- 
lice, encerrado  én  un  estuche,  de  los  pesones 
del  comercio,  instrumentos  menos  costosos,  mas 
cómodos  y  tan  exactos  como  las  grandes  láminas 
de  los  dinamómetros  de  que  acabamos  de  babbr. 
Pudiéramos  ademas  describir  la  acertada  disposi- 
ción de  los  trazados  sobre  cuadros  de  cartón,  en 
cuya  superficie  se  imprimen  círculos  y  radios  que 
permiten  evaluar  en  cada  instante  los'esfhentosy 
loi  espacios  recorridos,  pero  nos  estenderiamos 
demasiado. 

Por  lo  demás,  todos  los  dinamómetros  pro- 
puestos hasta  el  dia  para  comparar  los  diversos 
sistemas  de  arados,  ofrecen  el  grave  inconvenien- 
te de  que  evaluando  con  mas  ó  menos  perfeccíofi 
el  trabajo  necesario  para  trazar  un  surco  en  900  ó 
300  metros,  no  toman  en  cuenta  la  anchura  ñi  la 
profundidad  del  surco,  de  tal  suerte  que  el  tra- 
bajo efectuado  no  es  igual,  y  por  consiguiente  no 
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esesirafioqoeelirabajomotor  ftrte  coniidera- 
blemeote. 

DinamómelfQ  de  roUtáon»  Los  sistemas  que 
bemos  descrito  mas  arriba  oo  se  aplican  mas  que 
é  los  aparatos  transportados,  pero  no  á  las  máqui* 
-ñas  de  los  talleres,  y  en  las  cuales  el  trabajo  me- 
cánico 08  transmitido  siempre  por  sistemas  anima- 
do^ de  un  movimiento  circular  continuo.  Espon- 
^romos  de  que  mo4o  ha  resuelto  Mr.  Ilorio  esta 
parte  la  mas  importante  del  problema  para  dina* 
mómetros  de  rotación»  solución  ya  indicada  en  un 
alstema  propuesto  por  Poncelet,  y  del  cual  nos ! 
ocuparemos  en  el  artículo  me- 
GARiCA.  En  un  árbol  sentado  so- 
bre dos  soportes  fóados  á  un 
platillo,  hay  tres  poteas  de  igtial 
diámetro;  una  es  ^a;  otra  in- 
mediata á  la  primera,  ^ra  en 
folao  ó  es  loca,  y  la  última  se 
raaeve  alredMor  del  árbol  en 
los  límites  que  indicaremos. 

atando  e»te  aparato  inter- 
paesto  entre  un  árbol  y.  una 
máouina  cuya  resistencia  qaiera 
medirse,  lacorrea  colocada  pri- 
mero en  la  polea  falsa  se  trasla- 
da á  ta  que  está  solidaria  con  el 
eje,  y  por  consi^iente  el  árbol 
entra  en  movimiento. 

La  tercera  polea  recibe  la 
correa  que  deoe  transmitir  el 
movimiento  á  la  máquina  y  ven- 
cer ta  resistencia.  El  árbol, 
poesto  en  movimiento,  la  arras- 
tra, aunque  esté  suelta  sobre 
él,  por  efecto  de  un  tope  q«e 
forma  cuerpo  con  ella  y  que 
tropieza  con  una  lámina  de 
muelle  implantada  en  el  árbol 
«en  dirección  de  uno  de  los  ra- 
•dios.  Esta  lámina,  girando  con 
el  árbol,  obra  sobre  el  tope, 
coya  resistencia  la  hace  doblar, 
y  cuando  so  resistencia  ala  fle- 
xión es  susceptible  de  vencer 
la  que  opone  la  máquina»  el 
movimiento  comienza  y  se 
transmite  del  árbol  motor  á  la 
máquina  en  esperiencia  por  in- 
termedio de  una  lámina  de  re- 
ooite,  cuyas  flexiones  miden  la 
resistencia  por  vencer. 

Un  ponto  ó  esUlo  ajustado 
«nono  de  los  brazos  de  la  polea 
traza  las  curvas  y  ae  obtiene  aá 
t)n  dinamómetro  de  rotación 
con  agujas,  con  tal  que  se  ba- 
f^a  avanzar  debajo  del  estilo  un 
papel  dotado  de  «n  movimiento 
en  relación  constante  con  eldd 
árbol.  Este'  movimiento  del  pa- 
pel es  producido  por  un  sistema 
análogo  al  representado  en  las 
fifs,  036  y  937,  que  indican  las 
diq)osicÍQnes  citadas  ,  mas  lo 
necesario  para  constituir  on 
dinamómetro  de  rotación  con 
-contador.  Un  anillo  que  roza 
suaviemenie  sobre  el  árool,  está 
dentado  á  modo  de  rueda  angu- 
lar; engrana  con  un  pifión  có- 
nicOy  cuyo  eje  encuentra  en 
ángulo  recio  al  del  árbol.  El  eje 
TOMO   II. 


del  pifión  termina  por  una  rosca  sin  fin  qne  condu- 
ce una  rueda  dentada,  cuyo  eje»  paralelo  al  del 
aparato,  lleva  en  el  otro  estremo  un  platillo  de 
cobre  cuyo  plano  es  perpendicular  al  árbol.  La 
polea  tiene  un  contador  de  rodajas,  semejante 
al  descrito  mas  arriba,  y  que  moda  de  lugar  con 
esa  polea  en  una  cantidad  proporcional  á  la  flexión 
de  las  láminas. 

Cuando  se  quieren  obtener  indicaciones  del 
contador,  se  da  inmovilidad  al  anillo  dentado,  por 
medio  de  un  embraguerado.  El  pifión,  llevado  por 
el  árbol,  rueda  entonces  alrededor  del  anillo  deo- 
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t^do  fíjndo  en  el  espacio,  é  imprime  al  platillo  un 
movimiento  de  rotación. 

Se  ve  que  este  instrumento  es  teóricamente 
conveniente  para  totalizar  la  cantidad  de  trabajo 
trasmitido  por  un  eje  de  rotación  durante  un  dia, 
una  semana,  un  mes.  Por  eso  resolvería  conmle- 
iamente  el  problema,  si  no  fuese  demasiado  deli- 
c^ido  para  la  práctica  de  los  talleres,  si  los  desli- 
zamientos frecuentes  do  alterasen  la  exactitud  de  los 
resultados. 

Para  el  dinamómetro  de  estilo,  el  anillo  mon- 
tado en  el  árbol  está  dentado  en  hélice  y  engrana 
con  un  piñón  perpendicular  al  árbol,  pero  que  no 
lo  encuentra.  Este  piñón  es  el  que  pone  en  movi- 
miento al  papel  sobre  el  cual  se  efectúa  el  trazado, 
por  medio  de  un  estilo  colocado  en  uno  de  los  bra- 
zos de  la  polea. 

Para  la  práctica  se  necesitan  aparatos  mas  se- 
í^nros,  obrando  por  eogranages,  sin  deslizamien- 
tos ni  alteraciones  posibles.  Hablaremos  mas  ade- 
lante de  lo  que  puede  esperarse  en  esa  vía. 

Dinamómetro  Tawrines,  Se  notó  en  la  esposi- 
cion  de  Londres,  y  el  jurado  premió  con  una  gran 
medalla,  un  dinamómetro  de  rotación  esperimen- 
tndocon  éxito  por' los  ingenieros  de  la  marina 
irancesa.  Este  dmamómetro  ofrece  una  disposición 
acertada,  á  saber,  que  los  esfuerzos  de  tracción  se 
evalúan  por  la  aproximación  de  muelles  según  una 
linea  perpendicular  al  eje  do  rotaciop,  de  donde 
resulta,  ademas  de  una  gran  resistencia  que  per- 
mite aplicar  este  dinamómetro  á  grandes  esfuer- 
zos, una  gran  facilidad  de  obtener  trazados  en 
la  circunstancia  mas  general  de  las  máquinas  de 
la  industria  manufacturera. 

Este  dinamómetro  consiste,  reducido  á  sues- 
presión  mas  sencilla,  en  un  sistema  de  muelles  pa- 
rabólicos ensamblados  por  una  estremidad  con  un 
manubrio  encajado  sobre  el  árbol  movido  por  In 
potencia,  y  por  la  otra  con  un  sistema  semejante 
perteneciente  al  árbol  sobre  elcual  viene  á  ejer- 
cerse la  resistencia.  Estos  dos  manubrios  ó  uno  de 
ellos  puede  ser  un  radio  de  una  rueda  ó  de  un  vo- 
lante; la  disposición  siempre  es  la  misma. 

Cuando  la  maquina  está  en  movimiento,  la  3á- 
;ith  de  curvatura  de  los  muelles  se  dobla  en  razón 
e  los  esfuerzos  de  tracción,  acercándose  los  me- 
dios de  los  dos  resortes.  Si  una  vara  se  articula 
por  una  estremidad  con  uno  de  los  muelles,  y  por 
otra  con  una  pieza  que  corra  en  la  ranuia  circular 
de  un  anillo  montado  en  el  árbol  de  rotación  ypu- 
diendo  avanzar  sobre  éste,  claro  esti'i  que  elani- 
llo  se  adelantará  en  razón  de  los  esfuerzos.  Un  pa- 
pel arrollado  sobre  él  recibirá,  pues,  de  un  lápiz 
njo  un  trazo  que  estará  en  razón  de  la  rotación 
del  árbol  y  del  esfuerzo  de  tracción  necesario  pa- 
ra moverlo. 

Deberíamos  señalar  los  medios  indicados  por  el 
inventor,  para  conseguir  que  los  movimientos  del 
trazador  sean  proporcionales  á  los  esfuerzos,  lo 
9ual  se  obtiene,  en  cuanto  á  los  muelles,  con  una 
disposición  de  resortes  multiplicadores  dispuestos 
de  tal  manera  que  los  citados  anteriormente,  cuan- 
do se  acerquen,  obren  transversalmente  sobre 
ellos;  pero  la  teoría  bastante  complicada  de  tales 
sistemas  debe  ser  estudiada  en  las  memorias  del 
inventor.  Corrige  también  los  defectos  de  propor- 
cionalidad que  resultan  de  la  oblicuidad  de  la  bar- 
ra articulada,  por  el  efecto  de  una  ranura  curva 
oblicua  al  eje  de  rotación  en  que  se  mueve  el  la- 
picero. Pero  sin  entrar  en  estos  pormenores,  está 
claro  que  puede  siempre  conocerse  la  tara  de  este 
aparato,  y  por  consiguiente,  obtenerse  resoltados 
üxuctos,  y  que  la  disposición  del  aparato  permite 
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lograrlos  con  suma  facilidad.  Fácil  es  apreciar 
también  las  ventajas  de  solidez  que  ofrece  este 
aparato,  lo  cual  permite  aplicarlo  á  mác^uioas  muy 
poderosas,  para  las  cuales  la  simple  flexión  de  una 
hoja  de  muelle,  como  en  el  dinamómetro  de  Ho- 
rin,  no  ofrecería  suficiente  seguridad. 

Este  dinamómetro  constituye,  pues,  on  adelan- 
to importante,  y  sería  precioso  si  fuera  totaliza- 
dor, ventaja  que  el  autor  no  se  propone  darle  fi- 
no con  elementos  análogos  á  la  roldana,  es  decir, 
con  muchas  complicaciones  y  una  multitud  de 
causas  de  error  en  la  práctica.  Mas  adelante  es- 
pondremos  una  disposición  imaginada  por  Laboa- 
laye  y  que  ofrece,  si  no  nos  engañamos,  un  sohi- 
cion  satisfactopa  del  problema. 

'Dinamómetro  americano.  Se  emplea  en  Amé- 
rica una  especie  de  balanza  dinamoinétríca,  ori- 
ginariamente inventada,  según  creemos»  por  Whi- 
tc,  ó  que  al  menos  se  funda  en  ui^  disposición 
análoga  á  la  del  movimiento  diferlKcial  que  ha 
aplicado  en  muchos  casos.  Creemos  oportuno  in- 
sertar aaui  su  descripción. 

Las  figs,  958  y  939  son  dos  vistas  del  dinamó- 


958 


H  D    E' 


939 

metro  construido  sobre  el  principio  de  un  movi- 
miento diferencial  bien  conocido,  y  consiste  eo 
dos  sisiemas  de  poleas  A,  A',  B,  B",  que  giran  so- 
bre un  árbol  CC;  por  cada  lado,  la  polea  estrema 
es  suelta  ó  gira  en  vago.  La  polea  fija  B',  B',  y  la 
rueda  angular  inmediata,  están  ambas  adheridas 
al  árbol  C,  C;  la  rueda  angular  D  está  ajostada  a 
un  tubo  enlazado  con  la  polea  A,  A.  Las  ruedas  E, 
E',  son  llevadas  por  la  barra  G,  que  puede  girar 
alrededor  del  árbol  C,  C. 

Para  usar  esta  máquina,  la  correa  conductora 
procedente  del  motor  obra  sobre  la  polea  BT,  mien- 
tras que  la  conducida  pasa  por  la  polea  A  para  di- 
rigirse á  las  máquinas  cuyo  consumo  de  trabajo  se 
quiere  estudiar. 

Claro  está  que  si  las  ruedas  E,  E',  se  mantie- 
nen en  la  posición  horizontal,  no  pueden  girar  al- 
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rededor  del  árbol  C,  y  entonces  la  rueda  angular 
y  la  polea  A,  A>  con  la  cual  forma  cuerpo  girarán 
ían  aprisa  como  la  polea  B,  B'.  El  peso  necesario 
para  mantener  entonces  las  ruedas  E,  E,  en  su 
posición  mide  el  esfuerzo  necesario  para  hacer 
mover  las  poleas  y  la  raeda  angular  montada  en 
el  árbol.  Este  peso  se  obtiene  por  medio  de  la  palan- 
ca O,  H,  usada  como  brazo  de  romana. 

El  brazo  H  G  está  adaptado  al  centro  de  las 
ruedas  E  E  por  unas  piezas;  está  dividido  en  par- 
tes iguales.  El  peso  M  sirve  para  equilibrar  la  bar- 
ra y  está  fijado  con  tornillo.  Guando  las  ruedas  EE 
conservan  su  posición  por  efecto  de  la  palanca 
G  H,  es  evidente  que  un  peso  de  20  kilogramos 
obrando  sobre  la  polea  A  equilibrará  el  mismo  peso 
en  la  polea  B.  La  distancia  del  centro  del  árbol  CC 
ñ  la  distancia  en  la  palanca  marcada  1,  es  igual  al 
radio  de  esas  dos  poleas;  por  consiguiente,  un  peso 
de  20  kilogramos  en  1,  equilibrará  el  mismo  peso 
en  A,  es  decir,  que  despreciando  el  rozamiento,  el 
esfuerzo  puede  evaluarse  por  el  peso  que  necesite 
la  polea  motriz  para  que  el  sistema  conserve  su 
figura,  es  decir,  cuando  la  resistencia  es  igual  á 
ia  potencia. 

Para  ponerla  máquina  en  movimiento,  se  hará 
pasar  las  correas  de  las  poleas  falsas  á  las  fijas, 
después  se  hará  correr  el  peso  sobre  la  palanca 
hasta  que  esta  no  sea  movida;  el  peso  asi  indicado 
en  la  palanca,  multiplicado  por  la  relación  de  la 
distancia  al  punto  marcado  1 ,  del  punto  en  que 
está  suspendido,  permite  evaluar  el  esfuerzo  nece- 
sario para  mover  la  máquina. 

Un  paso  de  rosca  en  G,  en  la  punta  del  árbol 
CG,  obra  sobre  im  contador  para  indicar  el  nú- 
mero de  vueltasque  da  la  mdqmna  durante  el  tiem- 
po de  la  esperiencia;  se  conoce  asi  el  esfuerzo  y  el 
espacio  recorrido,  y  por  consiguiente  el  trabajo.  Se 
ha  perfeccionado  este  sistema,  evitando  las  oscila- 
ciones de  la  palanca  en  la  estremidad  de  esta,  por 
medio  de  una  bomba  reguladora,  es  decir,  que  se 
adapta  á  ella  un  émbolo  que  juega  en  un  cuerpo  de 
bomba  cerrado,  y  que  resiste  á  los  cambios  bruscos 
de  velocidad. 

Nuevo  sistema  de  totalizador*  El  curioso  siste- 
ma de  dinamómetro  que  acabamos  de  describir, 
y  cuyo  defecto  es  la  oscilación  de  la  palanca,  ha 
sugerido  á  Mr.  Laboulaye  una  perfección  que  pue- 
de aplicarse  á  la  mayor  parte  de  los  dinamómetros. 
VA  modo  de  evitar  las  grandes  oscilaciones  de  la 
palanca  consiste  en  sustituir  la  pesa  por  un  muelle 
á  que  está  adherida  la  estremidad  de  la  palanca. 
Si  por  ajgnu  sistema  análogo  al  de  los  dinamóme- 
tros trazantes  mas  arriba  descritos,  se  acota  la  pre- 
sión en  cada  instante  sobre  un  papel  movido  pro- 
porcional mente  al  espacio  recorrido,  podrá  dedu- 
cirse el  trabajo. 

El  producto  de  esos  dos  elementos  representa 
el  Irabajo  que  se  trata  de  obtener,  y  si  se  llega 
algún  tanto  á  la  solución  en  los  dinamómetros  tra- 
zadores con  los  cuales  se  obtiene  la  área  que  re- 
presenta dicho  producto,  estos  apa  ratos  no  ofrecen 
sin  embargo  mas  que  una  solución  muy  incomple- 
ta de  la  cuestión.  Presentan,  en  efectOi,  estos  tres 
defectos:  i."  Exigen  un  aparato  incómodo  para 
hacer  mover  el  papel:  2.<>  no  toman  nota  del  tra- 
bajo mas  qne  por  un  instante  generalmente  muy 
corto:  5.<*  dan  una  curva  cuya  traducción  en  cifras 
no  puede  obtenerse  sino  poseyendo  conocimientos 
especiales,  lo  cual  no  conviene  á  las  transacciones 
industriales  de  todos  los  dias. 

Semejantes  inconvenientes  no  son  de  bemer 
en  aparatos  en  que  las  áreas  obtenidas  por  traza- 
dos gráneos  Xuesen  reemplazadas  por  números  in- 


dicados en  los  cuadrantes  de  un  contador,  siem- 
pre que  estos  números  espresasen  bien  el  traba  io 
de  la  máquina. 

No  hablamos  de  los  totalizadores  de  rodajas 
actualmente  conocidos,  porque  estos  dinamóme- 
tros, sujetos  á  resbalamientos,  no  han  salido  del 
gabinete  del  inventor,  y  porque  la  industria  no  ha 
sacado  provecho  alguno  de  tan  ingenioso  y  teórico 
invento. 

He  aqui  de  que  modo  lo  conseguimos  por  una 
disposición  que  si  no  nos  eof^añamos,  será  muy 
presto  adoptada  para  casi  todos  los  sistemas  de  di- 
namómetros, y  reemplazara  los  aparatos  gráficos, 
que  no  sirven  para  la  práctica  de  los  talleres. 

Espliqoemos  el  sistema  de  que  queremos  ha- 
blar. Sea  M  N,  fig*  940,  un  cursor,  una  barra  ad- 


940 

herida  á  unos  muelles  que  miden  el  esfuerzo,  par* 
te  indispensable  de  todo  dinamómetro;  sea  a  el 
curso  que  este  punto  puede  recorrer,  y  suponga- 
mos para  fijar  las  ideas,  qne  el  esfuerzo  varié  de  1 
á  40  kilogramos.  Marquemos  en  a  los  puntos  cor- 
respondientes á  los  esfuer70s  de  kilogramo  á  ki- 
logramo (divisiones  iguales  ó  desiguales,  poco  im- 
porta). 

Sea  €  D  un  cilindro  movido  por  la  rotación  de 
la  máauina,  y  dando  por  cousiguiente  un  número 
de  vueltas  proporcional  al  de  la  pieza  sobre  la  cual 
se  mide  el  esfuerzo  trasmitido;  su  superficie  sera 
dentada,  y  el  número  de  dientes  que  dejará  sub- 
sistir en  cada  altura  será  proporcional  al  número 
de  kilogramos  indicado  en  el  punto  correspon- 
diente de  a. 

Comprendido  esto,  si  el  cursor  M  N  lleva  en  su 
ahorquilla  miento  un  pinon  E,  claro  está  que  este 
girará  para  cada  vuelta  del  árbol  GD  un  número 
de  dientes  proporcional  al  número  de  kilogramos 
•que  miden  el  esfuerzo  P,  v  por  consiguiente  para 
K  vueltas,  el  número  de  dientes  será  igual  á  P  K, 
es  decir,  proporcional  al  trabajo. 

Sí  se  nace  engranar,  pues,  el  pegueüo  pifión 
con  un  cilindro  dentado  A  B,  este  girará  con  el 
piñón  y  podrá  marcar  en  un  cuadrante  el  número 
de  dientes  recorrido,  y  por  lo  tanto  el  trabajo  en 
kilográmetros,  si  las  divisiones  son  cofivenientes. 
Asi  sea  I  el  espacio  recorrido  por  un  punto  de 
la  circunferencia  de  G  D,  para  un  espacio  determi- 
nado de  la  potencia,  sea  m  el  esfuerzo  en  un  ins- 
tante; éste  esfuerzo  m  hará  subir  el  piíion  cursor 
E  hasta  la  altura  en  que  hay  sobre  C  D  una  frac- 
ción do  rueda  dentada  de  m  dientes  (ó  de  un  múl- 
tiplo de  m).  estando  el  ciliudro  C  D  guarnecido  en- 
teramente de  dientes  para  cierto  esfuerzo,  400  por 
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ejemplo.  El  Damero  de  dientes  qne  pasarán  c-n  un 
puDto  de  A  B,  primera  i  neda  del  contador,  será 
mly  es  decir,  proporcional  al  trabajo. 

Es  ervidente  dae  será  may  ventajoso  hacer  dar 
á  G  D  un  gran  Hnmeró  de  vueltas  posibles  para  uu 
mismo  espacio  recorrido,  á ,  fin  de  que  las  varia- 
ciones de  presión  sean  anofádes  con  mas  frecuen- 
cia y  Que  el  aparato  se  aproxime  mas  á  la  conti- 
nuidaa.  Es  igualmente  evidente  que  el  aparato  es 
aplicable,  cualesquiera  que  sean  las  fuerzas  que 
hayan  de  medirse;  las  resistencias  por  vencer 
nunca  son  mas  que  las  pequeñísimas  del  conta- 
dor, las  que  so  oponen  al  solo  movimiento  de  las 
agujas. 

^  Nada  mas  sencillo  que  obtener  por  medio  de 
contadores  unidades  de  kilográmetros  de  orden 
superior,  y  por  consiguiente  registrar  el  trabajo^de 
una  méquma  durante  doce  ó  veinte  y  cuatro  ho« 
ras.  Este  es  el  resultado  que  para  la  industria  debe 
buscarse,  á  fin  de  vender  fuerza  al  pormenor,  asi 
como  se  vende  gas  con  un  contador. 

Para  aplicar  este  totalizador  al  sistema  de  Whi- 
ie,  b\)sta  ensamblar  la  punta  de  la  palanca  con  un 
muelle  parabélico  doble  ó  á  la  estremidad  de  un 
peson  de  hélice,  y  adherir  la  horquilla  del  peque- 
ño piAon  á  la  barra  que  reúne  el  resorte  mferior 
con  la  estremidad  de  la  pa.anca.  En  cuanto  al  ci- 
lindro dentado,  se  pondrá  en  comunicación  por 
medio  de  correa  ó  de  engranage  con  una  de  las 
ruedas  perpendiculares  al  eje  de  rotación.  Solo 
que  es  menester  procurar  que  se  dispongan  las  di- 
visiones de  los  cuadrantes  de  modo  que  las  indi- 
caciones correspondan  á  kilográmetros. 

Dinamómetro  Tattrines  con  totalisador.  Este 
sistema  de  totalizador  se  aplica  con  la  mayor  fa- 
cilidad al  sistema  Taurinos,  que  hemos  descrito 
mas  arriba,  lo  mismo  que  al  precedente, y  en  sen- 
tir nuestro,  es  un  complemento  necesario,  si  ha  de 
sacarse  un  partido  usual  y  diario  de  tan  ingeniosas 
invenciones. 

En  efecto,  fácil  es  montar  en  el  eje  de  rotación 
el  sistema  de  parteado  ruedas  dentadas  y  convertir 
el  anillo  resbaladizo  en  un  porta-pinon.  Si  por  es- 
periencia  ó  por  cálculo,  se  dispone  la  nrogre^on 
de  las  ruedas  dentadas  de  modo  que  los  desvíos  es- 
ten  en  razón  de  los  acrecimientos  de  esfuerzos, 
cada  vuelta  del  eje  hará  recorrer  al  primer  móvil 
de  un  contador  un  número  de  dientes  igual  al  pro- 
ducto del  esfuerzo  por  una  vuelta,  y  por  una  serie 
suficiente  de  cuadrantes,  dará  el  número  de  cen- 
tenas, millares,  millones,  etc.,  de  kilográmetros  del 
trabajo  motor.  Asi  se  tendrá  de  qn  modo  sencilfo 
y  práctico,  el  trabajo  de  un  motor  comunicado  por 
una  correa  de  trasmisión;  en  una  palabra,  una  so- 
lución sencilla  y  satisfactoria  del  problema  del  es* 
tablecimiento  de  los  dinamómetros,  á  saber,  el  po- 
der evaluar  el  trabajo  de  los  motores  y  poder  di* 
vidirlo  midiéndolo. 

Dinamómetro  indicador  de  Watt,  perfeeeionado 
por  Magnaugkt,  Este  aparato  debido  al  genio 
del  aran  constructor  que  tantos  perfeccionamien- 
tos Babia  previsto,  ha  sido  íntroaucído  en  Francia 
Í)or  Mr.  Combes.  Sirve  para  medir  la  potencia  de 
as  máquinas  de  vapor,  y  sobre  todo  para  estudiar 
la  serie  de  fenómenos  en  el  interior  de  las  mismas, 
esto  es,  la  distribución,  la  distensión,  etc.;  bajo 
este  concepto  es  un  aparato  especial  de  la  máqui- 
na de  vapor  que  no  podria  ser  sustituido  por  los 
dinamómetros  propiamente  dichos,  poraue  solo 
pueden  medir  el  trabajo  producido  sin  indicar  las 
causas  de  variación  del  trabajo  motor.  En  el  artí- 
culo MAQUINAS  DE  VAPOR  vcremos  la  estraordinaria 
utilidad  de  los  diagramas  ó  trazados  qne  dicho 


instrumento  permite  obteoer,  y  que  representan 
el  producto  de  la  presión  del  vapor  baio  el  pistón, 
al'mismo  tiempo  que  el  espacio  recorrido  porcada 

Sresion  da  el  trarajo  de  la  máquina.  Aquí  solo  lo 
escribiremos  como  aparato  dinaroométricu. 
Las  figs.  941  y  9n  representan  el  ind?bador 
de  Watt  en  planta  y  alzada.  A  es  el  cilindro  del 
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indicador,  (f  la  barra  del  pistón  de  la  mJqoioi 
de  vapor  en  el  cilindre  A,  el  cual  está  iodi<»do  por 
líneas  de  puntos  en  la  alzada;  esa  bam  pasa  por 
en  medio  de  un  muelle  espiral  Q,  fijado  por  arnba 
en  la  tapa  d^  cilindro  A^  y  por  abaio  en  on  zócalo 
situado  en  la  barra  del  pistón;  R,  llave  que  sinre 
para  abrh-ó  cerrarla  conranícacion  entre  el  interior 
del  cilindro  de  vapor  v  h  parte  inferior  del  pistón 
del  indicador;  C,  cilindro  movible  cok)cado lateral- 
mente al  cilindro  A,  y  al  rededor  del  cual  se  arrolla 
la  hoja  de  papel  destinada  á  recibir  el  trazo  ó  dia- 
grama; B,  soporte  del  cilindro  G;  este  tiene  eo  so 
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parte  iofertor  una  polea  coa  una  ranura  belicoídal 
ea  que  está  alojado  el  cordón  a,  que  después  de 
haber  pasado  por  la  polea  de  trasmisión  P,  va  á 
fijarse  ¿  la  eslremtdad  de  un  apéndice  adherido 
al  pistón  de  la  máquina  de  Tapor^  ó  á  un  punto 
deiparatelógramo  articulado  goe  tenfta  un  mo?i- 
miento  meaor,  pero  proj)orcional;  el  medio  del 
brazo  vertical  mas  aproximado  al  centro  de  rota- 
ción, por  ejemplo;  ei  soporte  B  está  enlazado  con 
el  cilindro  G  por  un  barrilete  X  que  forma  cuerpo 
con  este  y  que  encierra  un  muelle  de  reloj  en  es- 

Biral  ensartado  en  una  esoiga  adherida  al  soporte 
;  este  muelle  sirve  para  nacer  retroceder  el  ci- 
lindro, y  mantener  el  cordón  a  constantemente 
tendido  durante  el  curso  descendente  del-  pistón 
de  la  máouina  de  vapor;  /  f,  abertura  longitudinal 

ricticaaa  según  una  generatriz  del  cilindro  A,  en 
coal  pasa  el  brazo  m  articulado  con  el  lapicero 
d;  f,  e  9  escala  graduada  fijada  al  cilindro  A;  las 
divisiones  corresponden  cada  una  á  una  presión 
de  Vio  <la  kilogramo  por  centímetro  cuadrado. 
Cuando  la  llave  R  está  cerrada,  el  índice  colocado 
ea  el  brazo  m,  corresponde  al  cero  de  la  escala; 
cuando  está  abierta,  la  presión  del  vapor  se  marca 
por  los  grados  superiores  al  cero  dfe  la  escala  y 
el  vacío  por  los  grados  inferiores. 

Para  usar  el  indicador  que  acabamos  de  des- 
cribir, es  menester  atornillarlo  sobre  la  llave  de 
crasa  del  cilindro  ó  en  cualquiera  otra  abertura. 
Una  vez  puesto  en  su  lu^r,  se  envuelve  el  cilin- 
dro movible  C  con  una  tira  de  papel,  pinzandosus 
bordes  con  dos  muelles  indicados  en  la  figura. 

{)rocurando  que  quede  liso  7  tirante  y  replegando 
as  orillas  para  sujetarlo  bien;  se  ensarta  un  lápiz 
bien  afilada  en  el  cubo  d,y  se  separa  su  punta  del 
papel,  haciendo  girar  bacía  fuera  la  espiga  del  la- 
picero, al  rededor  de  su  articulación.  Hecho  esto, 
el  muellecito  que  oprime  al  lápiz,  puede  disponer- 
se de  modo  que  la  punta  ejerza  solo  una  presión 
ligera  sobre  el  papel.  Se  deja  entonces  que  la  má- 
quina dé  algunos  golpes  de  embolo  sin  abrir  la  lla- 
ve del  indicador,  para  que  el  lápiz  trace  la  línea 
Soe  corresponde  al  cero  de  la  escala.  Se  separa  el 
ipiz  y  50  abre  la  llave  R;  el  pistón  del  indicador 
signe  entonces  las  tensiones  ael  vapor.  Al  cabo  de 
algún  tiempo,  sin  tocar  para  nada  al  instrumento, 
se  pone  el  lápiz  en  contacto  con  el  papel,  donde 
traza  una  figura  que  representa  exactamente  la 
tensión  del  vapor  y  el  grado  de  vacío  en  el  inte- 
rior del  cilindro  de  .vapor,  en  cada  instante  del 
juego  del  pistón. 

Coando  el  diagrama  está  ya  trazado,  se' quita 
la  hoja  de  papel,  y  con  una  ploma  muy  fina  se  cu- 
bre la  raya  de  lápiz;  se  divide  la  figura  por  líneas 
equidistantes,  perpendiculares  é  la  atmosférica  ó 
)a  de  cero  en  la  escala;  se  toman  las  longitudes 
de  las  ordenadas  medias  en  cada  división  en  la  es- 
cafa del  instrumento,  se  suman,  se  divide  por  el 
número  de  partes  formadas  en  la  figura,  y  el  co- 
ciente es  la  presión  motriz  media. 

Si  se  quiere  obtener  la  potencia  de  una  máqui- 
na en  caballos,  se  calculará  el  área  del  pistón  en 
centímetros  cuadrados;  se  multiplicará  esa  área 
por  la  presión  motriz  media  dada  por  la  esperien- 
cia,  espresada  en  kilogramos  sobre  un  centímetro 
coadrado  (cada  división  del  instrumento  espresa 
ufi  kilogramo),  y  por  el  número  de  metros  que  el 
pistón  recorre  en  un  minuto.  Se  dividirá  el  pro- 
ducto por  iSOO;  el  cociente  espresará  la  poteocia 
de  la  máquina  en  cabálloB^vaport  de  75  kilógra* 
nio9  elevados  á  I  metro  por  miuuto.Poniendo  -el 
ittstruraento  en  la  máquina  cuando  marcha  sola, 
y  disponiendo  las  Cosbh  de  modo  que  el  pistón  to- 


me la  misma  velocidad  qoeen  el  ceso  de  la  má- 
quina cargada,  se  obtendrá  la  potencia  absorbida 
por  el  roce  solo  do  las  diferentes  partes  de  la  má- 
quina, y  de  las  trasmisiones  de  movimiento  que 
se  baya  conservado. 

Del  mismo  modo  se  podrá  reconocer,  si  el  vacío 
se  hace  bien  en  la  máquina,  si  el  juego  de  las  vál- 
vulas ó  del  tirador  está  convenientemente  regu- 
lado, si  los  pasos  para  \a  entrada  y  salida  del  va- 
por son  bastante  grandes,  etc. 

»l«raBia.  Descripción  de  los  proeedimienlOB 
de  pintura  y  de  alumbrado  inventados  por  mon- 
sieur  Daguerre.  Estos  procedlmientoa  han  sido 
principalmente  desarrollados  en  los  cuadros  de  la 
misa  del  gallo t  el  Derrmnjbamiento  en  el  valle  de 
Goldau,  el  Templo  de  Salomón  y  la  Basílica  de  San- 
ta  Maria  de  MonreaL  Todos  estos  cuadros  han  si- 
do representados  con  efectos  de  día  y  de  noche.  A 
estos  efectos  iban  unidas  descomposiciones  de 
formas  mediante  las  cuales,  en  la  Misa  del  gallo 
por  ejemplo,  ciertas  figuras  se  presentaban  donde 
acababan  de  verse  sillas,  ó  bien  en  el  valle  de  Gol- 
dau  rocas  derrumbadas  reemplazaban  al  aspecto 
pintoresco  del  valle. 

Procedimiento  de  pintura.  Como  b  tela  ha  de 
ser  pintada  por  los  dos  lados  asi  como  ihiminada 
por  reflexión  y  refracción,  es  preciso  servirse  de  un 
cuerpo  muy  trasparente,  y  de  un  tejido  lo  mas 
compacto  e  igual  posible.  8e  puede  emplear  per- 
cal o  calicot.  Preciso  es  que  la  tela  tenga  mocho 
ancho  a  fin  de  evitar  que  abunden  laa  costuras, 
siempre  difíciles  de  disimular,  particularmente  en 
las  grandes  luces  del  cuadro. 

Cuando  la  tela  se  halla  tendida  es  preciso  dar- 
le de  cada  fado  por  lo  menos  dos  capas  de  cola  de 
pergamino. 

Primer  efecto.  El  primer  efecto,  qlie  debe  ser 
el  mas  claro  de  los  dos  se  ejecuta  en  la  parte  an- 
terior de  la  tela;  se  hacen  desde  luego  los  trazos 
con  mena  de  plomo,  cuidando  de  no  manchar  a 
tela,  cuya  blancura  es  el  único  recurso  que  se  tie- 
ne para  las  luces  del  cuadro ,  puesto  que  do  se 
emplea  el  blanco  en  la  ejecución  del  primer  efec- 
to. Los  colores  empleados  se  muelen  con  aceito 
pero  se  aplican  diluidos  en  esencia  de  trementina, 
á  la  cual  se  agrega  algunas  veces  un  poco  de  acei- 
te craso  tan  solo  para  los  golpes  ó  toques  vigoro- 
sos, que  por  lo  demás  se  pueden  barnizar  sin  el 
menor  inconveniente.  Los  medios  empleados  para 
lo  ejecución  de  esíta  pintura  se  asemejan  entera- 
mente á  los  de  la  acuarela,  c^n  la  única  diferencia 
de  que  los  colores  se  muelen  con  aceite  y  no  con 
goma,  y  se  estienden  con  esencia  y  no  con  agua. 
Se  deja  comprender  que  no  es  posible  emplear 
blanco  ni  cualquier  otro  color  opaco,  para  espe- 
sores, que  harían  en  el  segundo  efecto,  manchas 
mas  6  menos  teñidas,  según  su  mayor  ó  menor 
opacidad.  Es  preciso  poner  sumo  cuidado  en  acu-  > 
sar  los  vigores  al  primer  golpe  á  fin  de  destruir  lo 
menos  posible  la  trasparencia  de  la  tela. 

Segvndo  efecto.  h\  segundo  efecto  se  pinta  de^ 
tras  de  la  tela.  Durante  la  ejecución  de  este  efecto 
debe  procurar¿e  que  no  haya  otra  luz  que  la  que 
llega  por  la  parte  anterior  del  cuadro  iluminando 
la  tela.  Por  este  medro  se  perciben  al  trasparente 
las  formas  del  primer  efecto:  estas  formas  deben 
conservarse  ó  anularse. 

Se  estiende  desde  luego  sobre  toda  la  superfi- 
cie de  la  teta  una  capa  de  un  blanco  trasparente, 
tal  como  el  de  Clichy,  molido  al  aceite  y  disuello 
en  la  esencia*,  se  destruyen  los  vestigios  de  la  bro- 
cha por  medio  de  un  tejón.  Con  esta  capa  se  pue- 
den disimular  ui^  poro  las  costuras,  cuidanao  de 
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pañería  mas  ligera  en  las  orillas  cuya  trasparen* 
cía  es  siempre  menor  que  la  de  lo  restante  de  U 
tela.  Guandoesta  capase  halla  seca  se  trazan  los 
cambios  que  se  quieren  hacer  al  primer  efecto. 

En  la  ejecución  del  segundo  efecto  solo  se 
Bliende  al  modelado  en  blanco  y  negro  sin  atender 
á  los  colores  del  primer  cuadro  que  se  percibe  en 
trasparente*,  el  modelado  se  obtiene  por  medio  de 
una  tinta  cuya  base  es  el  blanco,  y  en  la  cual  se 
pone  una  corta  cantidad  de  negro  de  albaricoque 
para  obtener  un  gris,  cuyo  grado  de  intensidad  se 
determina  aplicándolo  sobre  la  capa  de  detrás  y 
mirando  por  delante,  á  fin  de  cerciorarse  de  que 
DO  se  descubre:  por  la  mayor  ó  menor  opacidad  de 
esta  tinta  se  obtiene  la  degradación  de  las  otras. 

Podrá  suceder  que  las  sombras  del  primer  efec- 
to lleguen  á  impedir  la  ejecución  del  segundo.  Pa- 
ra evitar  este  inconveniente  y  disimular  estas  som- 
bras se  puede  combinar  por  medio  de  la  tiota  em- 
pleada mas  ó  menos  espesa,  según  el  mayor  ó  me- 
nor vigor  de  las  sombras  que  se  quieren  des- 
truir. 

Fácilmente  se  concibe  que  es  preciso  dar  á  este 
segundo  efecto  el  mayor  vigor  posible,  poraue  pu- 
diera suceder  que  se  necesiten  claros  en  el  para- 
ge  donde  se  hallen  vigores  en  el  primero. 

Cuando  se  ha  modelado  esta  pintura  con  esta 
diferencia  de  opacidad  de  tinta,  y  se  ha  obtenido 
el  efecto  deseado,  entonces  se  puede  colorar  sir  • 
viéndose  de  los  colores  mas  trasparentes  molidos 
al  aceite.  Nuevamente  se  procede  como  si  se  tra- 
tase de  una  acuarela,  pero  ya  es  preciso  emplear 
menos  esencia  y  operar  con  toques  sucesivos  basta 
que  no  se  tenga  que  emplear  el  aceite  craso.  Sin 
embargo,  para  las  coloraciones  muy  ligeras  basta 
hk  esencia  sola  para  estender  los  colores. 

Alumbrado.  El  efecto  pintado  en  la  parte  an-* 
teriordela  tela  es  iluminado  por  reflexión,  es  de- 
cir, solamente  por  la  luz  que  viene  por  delante,  y 
el  segundo  reciñe  su  luz  por  refracción ,  es  decir, 
solamente  pqr  atrás.  En  uno  Y  otro  efecto  se  pue- 
den emplear  á  la  vez  las  desluces  para  modificar 
ciertas  partes  del  cuadro. 

La  luz  que  ilumina  el  cuadro  por  delante  mien- 
tras sea  posible,  debe  proceder  de  lo  alto;  la  que 
viene  por  atrás  debe  llegar  por  ventanas  vertica- 
les; bien  entendido  que  estas  ventanas  deben  cer- 
rarse completamente  cuando  se  ve  tan  solo  el  pri- 
mer cuadro. 

Si  aconteciese  que  hubiera  necesidad  de  modi- 
ficar un  paragedel  primer  efecto  por  la  luz  de  de- 
trás, '  será  preciso  que  esta  luz  estuviese  circuns- 
crita de  manera  que  solo  hiera  este  punto.  Las 
ventanas  deben  distar  del  euadro  por  lo  menos  2 
metros,  á  fin  de  poder  modificar  á  voluntad  la  luz, 
haciéndola  pasar  por  diferentes  medios  colorados, 
eegun  las  exigenoias  del  efecto:  se  emplea  el  abis- 
mo medio  para  el  cuadro  de  la  parte  anterior. 

Es  bien  sabido  que  los  colores  que  aparecen  de 
los  objetos  en  general  solo  son  producidos  por  la 
distribución  de  las  moléculas  de  estos  objetos.  Por 
consiguiente  todas  las  sustancias  empleadas  para 
pintar  son  incoloras:  tienen  solamente  la  propiedad 
de  refiejar  tal  ó  cual  rayo  de  la  luz  que  reasume 
en  sí  misma  todos  los  colores.  Cuanto  mas  puras 
son  estas  sustancias,  tanto  mejor  reflejan  los  colo- 
res simples,  pero  jamás,  sin  embargo,  de  una  ma- 
nera absoluta,  lo  que  por  lo  demás  no  es  necesa- 
rio para  causar  los  efectos  de  la  naturaleza. 

Para  hacer  comprender  los  principios  que  se 
han  tt^nido  presentes  para  hacer  y  alumbrar  los  cua- 
dros del  diorama  mas  arriba  mencionados,  hcaqui 

ejemplo  de  lo  que  acontece  cuando  la  luz  es 


descompuesta,  es  decir,  cuando  queda  intercepta- 
de  una  parte  de  sus  rayos. 

Estiendanse  sobre  una  tela  dos  colores  de  la 
mayor  vivacidad,  el  uno  rojo^  el  otro  verde,  casi 
del  mismo  valor,  hágase  atravesar  á  la  luzque  dt»- 
berá  iluminarlos  un  medio  rojo  tal  como  un  vidrio 
coloradOj  y  el  color  rojo  reflejará  los  rayos  que  le 
bon  propios  y  el  verde  quedará  negro.  Sustituyen- 
do un  medio  verde  al  rojo  sucederá  por  el  contra- 
rio aue  el  rojo  permanecerá  negro  mientras  qae  el 
verde  reflejará  el  color  verde.  Pero  esto  solo  tieoe 
lugar  de  un  modo  absoluto  cuando  el  medio  em- 
pleado rehusa  á  la  luz  el  paso  de  todos  sus  rayos 
escepto  uno. 

En  efecto  es  tanto  mas  difícil  de  obtener  ente- 
ramente, cuanto  que  en  general  las  materias  colo- 
rantes no  tienen  la  propiedad  de  no  reflejar  masque 
un^solo  rayo;  y  sin  embargo,  en  el  resultado  de  este 
esperimento,  el  efecto  queda  bien  determinado. 

Volviendo  á  ocuparnos  de  la  aplicación  de  este 
principio  á  los  cuadros  del  diorama,  bien  que  eo 
estos  cuadros  solo  haya  pintados  efectivameote 
dos  efectos,  el  uno  de  día,  por  delante»  y  el  otro  de 
noche,  pintado  por  atrás,  como  estos  efectos  oo 
pasan  del  uno  al  otro  sino  por  una  combinacioD 
complicada  de  medios  que  la  luz  ha  de  atravesar, 

K reducen  otra  infinidad  de  efectos  semejantes  á 
)s  que  preséntala  naturaleza  en  sus  transiciones 
de  mañana  á  tarde  y  vice-versa.  No  por  eso  se  ha 
de  creer  que  sea  necesario  emplear  medios  de  an 
color  muy  intenso  para  obtener  grandes  modifica* 
cienes  de  color ,  .porque  con  frecuencia  un  débil 
matiz  basta  para  obtener  muchos  cambios. 

Bien  se  deja  comprender,  conforme  á  los  resol* 
tados  obtenidos  en  el  diorama  por  solo  la  descom- 
posición de  la  luz,  cuan  interesante  es  observar  el 
estado  del  cielo  para  poder  apreciar  el  color  de  on 
cuadro,  puesto  que  las  materias  colorantes  son 
propensas  á  tantas  descomposiciones.  La  luz  pre- 
ferible es  la  emanada  de  un  cielo  blanquecino, 
porque  cuando  el  cielo  esaznl  son  los  tonos  azules 
y  en  general  los  tonos  frios  los  mas  ^rigorosos  en 
color,  mientras  que  los  tonos  colorados  quedan 
mates.  Acontece  por  el  contrario  que  cuando  el 
cielo  ofrece  matices  colorados,  los  tonos  frios  soo  los 
que  pierden  de  color,  y  los  tonos  cálidos,  por  ejem- 
plo, el  amarillo  y  el  rmo,  los  que  adquieren  una  gran 
vivacidad.  Fácil  es  de  colegir,  según  lo  dicho,  que 
las  relaciones  de  intensidad  de  los  colores  no  pu^ 
den  conservarse  desde  la  mañana  á  la  noche:  bas- 
ta puede  decirse  estar  físicamente  demostrado  que 
un  cuadro  no  puede  parecer  igual  á  todas  las  horas 
del  dia.  Esta  es  probablemente  una  de  las  causas 

3ue  contribuyen  á  que  sea  la  buena  pintura  taa 
ificil  de  hacer  y  tan  difícil  de  apreciar,  porque  los 
pintores  inducidos  á  error  por  los  cambios  qae  se 
espertmentan  desde  la  mañana  á  la  noche  en  el 
aspecto  de  sus  cuadros,  atribuyen  falsamente  ^to$ 
cambios  á  una  variación  en  su  manera  de  ver,  núea- 
iras  que  muchas  veces  solo  son  causados  por  U 
naturaleza  de  la  luz. 

»UtcB0lMi.  Véase  maqdrvas  de  tapoi. 

»e«lMMi«la  (i4¿.,probierkunst,  fr.  docimasie, 
ingl.  docimusy).  Ladocimasiaesel  arte  de  ensayar 
los  metales  empleados  en  la  industria  y  los  pro- 
ductos que  resultan  de  su  tratamiento.  Compren- 
den: 1.**  los  ensayos  por  la  vía  seca,  y  2.®  losensa- 
yos  por  la  vía  húmeda. 

Se  dice  que  un  ensayo  se  hace  por  la  via  seca 
cuando  para  reconocer  la  naturaleza  de  una  sus^ 
tancia  mineralpara  comprobar  algunas  de  sus  pro- 

fiiedades,  ó  para  buscar  la  proporción  en  que  se 
talla  cualquiera  de  sus  elementos,  únicamente  so 
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«nplea  la  acción  det  calor  y  de  los  fundentes.  En 
virtud  de  los  grandes  progresos  que  ha  hecho  en 
Doestros  días  la  qaimica,  generalmente  hablando, 
es  roas  exacto  proceder  por  vía  húmeda,  emplean- 
do como  agentes  químicos  reactivos  líquidos  ó  en 
disolución,  lo  cual  permite  determinar  con  toda 
exactitud  la  naturaleza  y  la  proporción  en  que  se 
encuentran  todos  los  elementos  decualquiera  sus- 
tancia mineral.  Pero  el  análisis  por  via  húmeda, 
al  cual  deben  las  artea  químicas  grao  número  de 
importantes  descubrimientos,  exige  tan  estensos 
conocimientos,  que  nos  vemos  obligados  á  llamar 
en  nuestro  auxilio  á  las  obras  especiales  que  hay 
escritas  sobre  la  materia  y  sobre  todo  al  Tratado 
de  análisis  auimico  debido  á  la  pluma  del  sabio  y 
distinftuido  Kose. 

Si  bien  es  cierto  que  casi  nunca  es  posible  de- 
terminar la  composición  completa  de  un  mineral, 
si  no  se  le  analiza  por  la  via  húmeda,  sin  embar- 
|to,  por  su  pártela  vía  seca  presenta  ventajas  que 
fe  son  peculiares: 

i.*  Hay  algunos  metales  que  se  separan  de  sus 
combinaciones  con  mayor  facilidad  y  exactitud  por 
la  vía  seca  que  por  la  via  húmeda,  y  tuya  presen- 
cia seria  sumamente  difícil  reconocer  por  el  últi- 
mo procedimiento,  pues  se  hallan  en  muy  peque- 
ra cantidad,  como  sucede  con  el  oro,  la  plata,  el 
platino,  etc.  ' 

2.*  Por  la  vía  seca  se  llega,  en  virtud  de  ope- 
raciones breves  y  sencillas,  a  separar  gran  núme- 
ro de  metales  de  las  sustancias  terrosas  y  de  los 
metales  muy  oxi-dables  con  los  que  pueden  estar 
mezclados  ó  combinados.  Aun  cuando  no  se  tuvie- 
ra de  este  modo  mas  que  un  resultado  aproxima- 
do,  DO  seria  por  eso  un  método  menos  útil,  como  se 
aplicara  siempre  de  la  misma  manera,  pues  en- 
UiDces  los  resultados  pueden  compararse  entre  sí, 
bastando  que  se  comprueben  con  algunos  espe- 
nmentos  exactos,  para  calcular  con  toda  preci- 
sioD  la  cantidad  buscada. 

3.**  Por  las  operaciones  de  la  via  seca,  se  es- 
)>al8an  muchas  sustancias  volátiles  cuya  presencia 
complica  las  de  la  via  húmeda;  y  simplificase  á 
creces  el  análisis,  cambiando  la  manera  de  combi- 
nar los  diferentes  elementos  que  se  encuentran 
reunidos  en  la  materia  mineral  que  se  ensaya  y  se- 
parándolos en  muchos  grupos  distintos. 

4.^  Teniendo  gran  relación  las  operaciones  or- 
dinarias de  la  via  seca  con  lo  que  se  practica  en 
gran  escala  en  las  fábricas,  presenta  dicho  méto- 
do la  ventaja  de  gran  importancia  para  el  inge- 
niero y  el  esplotador,  de  que  se  puede  predecir  lo 
que  sucederá  cuando  se  trate  en  los  talleres  me- 
talúrgicos, la  materia  sometida  al  ensayo,  de  que 
se  conozca  inmediatamente  la  proporción  en  que 
estarán  las  sustancias  que  van  á  estraerse  y  de 
poder  elegir  con  toda  seguridad  los  fundentes,  etc., 
qae  será  necesario  emplear. 

5.^  Por  último,  permitiendo  la  via  seca  imitar 
en  pequefio  casi  todas  las  operaciones  metalúrgi- 
cas que  se  practican  en  gran  escala,  puede  uno 
dedicarse  por  este  medio  a  variados  y  multiplica- 
dos ensayos,  casi  sin  gastos,  al  paso  que  los 
esperímentos  hechos  en  grande,  son,  por  lo  co- 
man, estrenadamente  dispendiosos  y  comprome- 
ten con  frecuencia  la  fortuna  de  los  que  los  ejecu- 
tan. Considerada  la  via  secábalo  este  punto  de 
YÍsta»  ha  prestado  ya,  y  todavía  puede  prestar 
grandísimos  servicios  á  las  artes  metalúrgicas. 

No  podemos  'entrar  aqui  en  todos  los  detalles 
de  esta  vasta  materia,  para  los  cuales  nos  referi- 
nios  al  escelente  Tratado  de  los  ensayos  por  la 
via  seca  de  Mr.  Berthier;  nos  limitaremos  á  dar 


algunas  ideas  generales  sobre  las  operaciones  que 
necesitan  ios  ensayos  industriales  y  en  particular 
los  verificados  por  la  via  seca,  refiriéndonos  al 
artículo  de  cada  metal  en  donde  aparece  el  modo 
especial  de  ensayar  cada  uno  de  ellos  conforme  se 
uSa  generalmente  en  las  fábricas  y  talleres  meta- 
lúrgicos. 

Las  operaciones  que  necesitan  los  ensayos  por 
la  via  seca  son  de  dos  clases:  unas  mecánicas,  otras 
químicas;  vamos  á  examinarlas  sucesivamente. 

OPERACIONES  HECÁKiGAS.  Quehrant€nniento:  tie- 
ne por  objeto  dividirla  materia  que  debe  ensayar- 
se, con  objeto  de  facilitar  el  apartado,  ó  la  pulve- 
rización ulterior;  se  ejecuta  con  martillos.  A  ve- 
ces hay  necesidad  de  dividir  pedazosde  metal  muy 
pequeños  y  tenaces,  para  conocer  el  grano:  coan- 
do esto  sucede,  para  evitar  que  salten  las  partí- 
culas, se  envuelven  los  pedazos  en  una  plancha 
de  hierro  colado  ó  de  hoja  de  lata  bastante  recia 
para  que  resista  el  golpe,  y,  sin  embargo,  bastan- 
te delgada  para  que  pueda  "doblarse  y  plegarse. 

Pulverización,  Se  ejecuta  en  morteros  de  hier- 
ro fundido,  acero,  bronce,  porcelana,  cristal,  ága- 
ta ó  pórfido,  según  la  dureza  de  las  sustancias  aue 
han  de  pulverizarse.  Cuando  la  sustancia  que  de- 
be pulverizarse  es  muy  dura  y  no  se  altera  con  el 
calor,  es  mas  conveniente  cuartearla^  es  decir, 
calentarla  al  rojo  y  sumergirla  en  dicho  estado  en 
ss^us  fría,  antes  de  machacarla,  pues  entonces  se 
abre  en  todos  sentidos  y  se  vuelve  muy  frágil. 
'  Tamtsodo.  Se  hace  con  un  tamiz  de  crin  ó 
seda,  y  tiene  por  objeto  separar  el  polvo  mas  ó 
menos  tenue  procedente  de  la  pulverízacion,  de 
las  materias  que  todavía  no  están  bastante  pulve- 
rízadas,  las  cuales  se  vuelven  al  mortero.  Cuando 
se  quiere  reducir  un  cuerpo  á  granos  de  cierto 
tamaño  y  evitar  que  se  convierta  en  polvo  dema- 
siado fino,  es  preciso  pasar  la  sustancia  muy  á  me- 
nudo por  el  tamiz^  con  objeto  de  no  volver  á  ma- 
chacar ya  las  partículas  que  han  atravesado  por 
las  mallas  del  tamiz.  Por  lo  común,  se  emplean  ta- 
mices encojados  unos  dentro  de  otros,  para  poder 
clasificar  la  metería  pulverizada  en  polvos  de  dife- 
rentes gruesos. 

Apartado,  Esta  operación  que  tiene  por  obje- 
to separar  las  materias  mecánicamente  mezcla- 
das, se  ejecuta,  si  es  posible,  con  la  mano  cuando 
la  sustancia  está  quebrantada  ó  machacada;  con 
una  varilla  imantada,  cuando  una  de  las  sustan- 
cias es  masnélica;  moliéndolas  fuertemente,  cuan* 
do  una  de  las  sustancias  es  muy  dúctil  y  las  otras 
quebradizas:  la  prímera  se  reduce.á  lentejuelas 
que  quedan  en  el  tamiz;  por  último,  se  lavan. 

Lavado,  Este  se  ejecuta,  bien  por  suspensión 
en  agua  que  esté  en  reposo  y  por  decantación,  es 
decir,  por  levigacion^  bien  sometiendo  la  mate- 
ría  pulverizada  á  la  acción  de  una  corriente  de 
agua. 

La  levxgacion  se  usa  para  separar  sustancias 
que  pueden  permanecer  largo  tiempo  en  suspen- 
so en  el  agua,  de  otras  que  se  precipitan  muy  len- 
tamente. Acostúmbrase  en  las  artes,  para  purifi- 
carla arcilla,  separar  el  esmeril,  ellápiz-lázuli,  etc., 
en  varias  clases  según  su  grado  de  nnura,  etcc  Es- 
ta operación  se  funda  sobre  el  hecho  de  que:  los 
cuerpos  abandonados  á  la  acción  de  la  gravedad 
en  un  líquido  en  reposo,  esperimentan  para  caer 
una  resistencia  proporcional  á  su  superficie,  cua- 
lesquiera que  sean  su  volumen  y  densidad.  De 
aquí  se  sigue:  l.<»  que  á  volúmenes  iguales,  los  mas 
pesados  caen  mas  rápidamente:  t.**  que  en  losgra- 
¡  nos  de  una  misma  lorma,  siendo  las  superficies 
I  proporcionales  á  los  cuadrados  de  las  dimensiones, 
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y  los  pesos  á  los  cobos  de  las  mismas,  socede  que, 
á  igual  densidad»  los  granos  mas  gruesos  son  los 
que  se  moeven  con  mayor  velocidad:  5.^  (|ue  á 
densidades  y  é  volúmenes  iguales»  las  partículas 
escamosas  o  laminares  espenmentan  mayor  resis- 
tencia en  su  movimiento  ^ue  las  que,  aproximan* 
dose  á  la  forma  esférica,  tienen  menor  superficie. 
El  lavado  propiamente  dicho  se  funda  sobre  el 
siguiente  principio:  en  un  fluido  en  movimiento  el 
impulso  q«e  reciben  varios  cuerpos  es  solomeote 
proporciofiai  i  su  soperñcie.  De  aqui  resulta  que 
á  volúmenes  iguales,  los  cuerpos  menos  deosos 
son  los  que  adquieren  mayor  váocidad  y  se  depo- 
sitan mas  tarde;  que  á  densidades  iguales  las  par- 
tículas mas  pequeras  son  lasque  se  trasladan  mas 
lejos;  y,  por  último,  que  é  densidades  y  á  volú- 
menes iguales,  las  partículas  que  por  su  forma 
ofrecen  mayor  superncie^  recorren  mayor  espacio 
que  las  otras.  Según  esto,  es  evidente  que  convíe* 
ne  reducirlas  materias  que  se  han  de  lavar  á  par- 
tículas bastante  pequeñas  y  de  tafnafiotodo  lo  uni- 
forme posible.  Los  granos  demasiado  finos  para 
poder  quedar  por  algún  tiempo  eo  suspenso  en 
«1  agua,  no  pueden  recogerse  por  este  medio:  es 
siempre  necesario  comenzar  por  separarlos  por 
meidio  de  la  levigacion,  operación  que  toma  ea  este 
caso  el  nombre  de  desenlodado. 

El  lavado  que  se  hace  en  grande  en  aparatos 
muy  variados  ^ue  describiremos  en  el  artículo  me- 
talurgia, se  «jecuta  ordinariamente  en  pequeño 
en  una  bacia  ó  artesón  de  madera,  que  se  maneja 
"coola  mano*  y  requiere  alguna  pcáctica. 

A  veces  dos  sustancias  que,  en  su  estaco  natu- 
ral, no  paeden  separarse  una  de  otra  por  medio 
del  lavado,  pueden  serlo  después  de  haberlas 
tostado:  eu  ese^  caso,  «na  de  olías  no  esperimenta 
alteración  alguna,  al  paso  que  la  otra  se  descom- 
óone  y  se  cambia  eu  una  materia  mucho  mas 
ligera.  Esto  es  lo  aue  tieno  lugar,  por  ejemplo, 
en  las  mezclas  de^  oxido  de  estaño  y  de  materias 
piritosas;  por  medio  del  tostado  las  piritas  pierden 
«u  azufre  y  el  arsénico,  cuando  lo  contienen,  au- 
mentan de  volumen,  se  vuelven  mucho  mas  lige- 
ras y  desmenuzables,  y  llegan  á  separarse  con  la 
mayor  facilidad  por  ineBio  del  lavado. 

Porfirixaoion,  La  pulverización  y  el  tamizado 
no  siempre  reducen  lassustanciu  á  polvo  tan  fino 
como  es  preciso  ^ra  someterlas  desde  luego  á  las 
operaciones  químicas:  cuando  esto  sucede,  se  .re- 
ducen ¿  un  estado  de  estremada  finura  porfirizán- 
doUhs  con  agua  sobre  láminas  de  pórfiao  ó  ¿gata 
coa  moletas  de  la  misma  mateña,  ó  en  morteros 
de  boca  |;;raode  cuando  solo  se  opera  con  peque- 
üHB  cantidades. 

OKaAcioiiBs  QouucAs.  CíUcUMUiion  (véase  su  ar- 
ticen.) 

Tostada*  ha  torrefacción  es  una  operación  en 
la  cual'se  calienta  un  cuerpo  con  el  contacto  del 
aire,  bien  sea  para  oxidarlo,  bien  sea^  y  es  lo  mas 
fpectte»te,  para  separar  en  estado  gaseoso,  por 
medio  del  calérioo  y  del  oxigeno  contenido  en  el 
aire,  algunas  sustancias  que  el  calórico  aolo  no 

godria  desprender.  Estas  sustancias  son:  el  car- 
ano,  azufre,  solenio,  teluro,  arsénico,  antimonio 
f  algunas  veces  el  cloro*  £1  tueste  en  q  ue  hay 
.ttsion  llámase  «scon/lcaoion  ó  copelación.  El  tos- 
tado de  los  combustibles  toma  el  nombre  de  tnct- 
neracion  porque  casi  siempre  tiene  por  obJeto  de- 
terminar la  naturaleza  y  la  cantidad  de  las  cenizas 
que  produce. 

El  tostado  se  hace  ordiaariamente  en  unas  pe- 
«loefias  vasijas  anchas  de  barro  cocido:  so  ¿rota  el 
interior  de  ellas  con  un  pedazo  de  albín  para  pre- 
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venir  la  adherencia  de  la  mataría,  y  ae  eaüentatt 
sobre  carbones,  ó  bien  debajo  de  la  mufla  de  no 
horno  de  copela.  Para  que  el  tostado  sea  completo, 
es  muy  eseaeial  remover  á  maoudo  la  materia,  á 
fin  de  renovar  las  superficies  ó  impedir  ose  co- 
mience la  fusión  ó  que  se  aglomere.  En  el  último 
caso,  es  preciso  retirar  la  materia  del  tiesto,  pal- 
verizarla  y  volverla  á  tostar  en  la  misma  vasija. 

La  mayor  parte  de  las  sustancias  que  se  toes- 
tan  para  separar  el  azoCra  é  el  arsénico,  son  por 
sí  mismas  muy  fusibles,  pero  lo  son  cada  vez  me- 
nos á  medida  que  se  van  tostando:  (la  galena  ó 
sulfuro  de  plomo  es  una  escepcion  de  esta  regla, 
porque  es  fusible,  ▼  el  Ittargirio,  prodaoto  de  la 
operación  del  tostado,  todavía  lo  ^  mas);  es  ne- 
cesario, pues,  economizar  mucho  el  calor  al  prin- 
cipio de  fa  operación,  tanto  mas  cuanto  las  prime- 
ras cantidades  de  azufre  ó  de  arsénico  se  despreo- 
den  siempre  con  gran  facilidad.  En  general  debe 
hacerse  el  tostado  ala  temperatura  mas  baja  po- 
sible, y  no  aumentar  el  fuego  sino  cuando  cesa  de 
tener  logar  el  desprendimiento  dé  vapor  á  una  tem- 
peratura mas  baja. 

En  el  caso  únicamente  en  que  la  mataría  cob- 
tenga  arsénico,  conviene  echar  en  la  vasija,  en  el 
momento  en  que  ya  no  se^desprenden  naa  vapo- 
res, cierta  cantidad  de  carbón  pulverizado  que  as 
mezcla  con  dicha  materia:  se  tápala  vasija  j  ae 
aviva  el  fuego  para  que  se  vuelvan  arseoiaros  los 
arsen'iatos  formados  durante  el  tostado,  á  ka  cab- 
les la  acción  combinada  del  calórico  y  del  aire  eo 
puede  descomponer:  se  volatiliza  ai  propio  tiempo 
cierta  cantidad  de  arsénico:  sé  descubre  ea  sesu- 
da la  vasija  y  comienza  de  nuevo  el  tostado;  la  es- 
periencia  prueba  que  sea  el  que  quiera  el  nóaaera 
de  tostados  y  reducciones  sucesivas  que  ae  ha^ 
sufrirá  una  materia  arseoical,  es  imposible  es- 
traerle  enteramente  el  arsénico.  Todavía  ea  mas 
difícil  desembarazarse  del  antímoaio;  sin  embar- 
go, nosotros  creemos  que  se  podrían  separar,  al 
menos  casi  completamaote,  el  aatimonio  y  el  ar- 
sénico de  muchos  minerales,  de  los  cobreM  ^rtsss, 
por  ejemplo,  que  nadie  ha  podido  tratar  basto 
aqui,  tostándolos  macbas  veces  con  un  poeode  sal 
marina  como  si  ise  quisiera  analgamarloa.  y  em- 
pleando también  eo  el  tosude  ana  corrieate  de 
vapor  de  á^ua  según  ae  practica  hace  algnoos  afias 
en  las  fábricas  de  Freiberg,  en  SajOoia«  coya  ma- 
nera de  tostar  se  ha  adoptado  generalmeole  para 
los  minerales  de  plata. 

Para,  la  incineración  de  loscombusCiblea,  úaaa- 
se  ordhiariameote  cápsulas  de  platina. 

lieduecion.  Esta  es  una  operación  eo  vwtad  de 
lo  cual  se  estrae  el  oxígeno  á  no  óxido  ó  á  «as 
combinación  oxidada  caalqaiera;  se  eCadáa  ca- 
lentando á  una  temperatura  mas  ó  meóos  eleva- 
da et  cuerpo  que  se  ba  de  reducir,  con  carbón,  ^as 
hidrógeno  y  a  veces  coo  m  oaeipo  metálico  «ae 
tenga  muchísima  afioidad  coa  el  oxígeno.  El  al* 
timo  procedimiento  no  se  puede  emplear  amo  ea 
casos  moy  especiales;  la  reducción  por  medio  M 
gas  hidrógeno,  aunque  muy  cónaoáa,  rara  vez  se 
emplea  en  los  ensayos;  la  redacción  por  asedio  del 
carbón  que  da  productos  análogos  á  los  de  las  fil- 


bricas,  es,  por  el  contrario,  muy  asada.  8a  eieea- 
ta  como  si  fuera  una,  fusión  propiamente  oicfaa, 
biea  sea  mezclando  íntimameate  el  carbaa  coa  el 
cuerpo  que  se  va  á  reducir,  bien  sea  par  via  de 
cementación:  en  el  primer  caso, siempre  aa  aeca- 
sarío  emplear  mavor  cantidad  de  earboo,  lo  <ne 
es  á  veces  perjudicial  porque  impide  que  el  metal 
se  f  eana  eo  una  sola  pieza;  el  sMwdo  prooetfi* 
miento  que  se  hace  eo  úfi  crisol  oe  arcilla  yc^ 
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boo  molido  no  presenta  dicho  inconveniente,  y  d^- 
be  preferirse  cuantas  veces  sea  practicable. 

Fusión.  Se  funde  una  sustancia  mineral  con  ó 
8ÍD  adición:  l.o  para  determinar  aproximadamen- 
te sa  grado  de  fusibilidad:  2.^  para  conocer  el  as- 
pecto y  las  propiedad^  que  adquiere,  cuando 
luego  se  funda  mas  ó  menos  lentamente:  3.^  para 
averiguar  si  pierde  alfio  de  su  peso,  en  cuyo  caso 
Ja  operación  es  al  propio  tiempo  una  iusion  y  una 
calculación:  4.<>  para  combiuarla  con  otras  sustan- 
cias y  hacerla  de  este  modo  mas  atacable  por  los 
ácidos,  etc.:  5.*  por  último,  y  este  es  el  caso  mas 
frecaente,  se  funde  una  sustancia  heterogénea, 
bien  para  estraer  un  metal  ó  una  aleación,  bien 
para  separar  una  combinación  metálica  do  una 
combinación  pétrea:  en  el  último  caso,  dicese 
qoe  se  hace  una  fundición cmday  si  las  dos  cora- 
bioaciones  se  funaen  á  la  vez,  y  que  se  hace  una 
iicuaeiony  si  una  de  ellas  tan  solo  (ordinariamen- 
te la  combinación  metálica)  entra  en  fusión.  Cuan- 
do 86  reduce  al  propio  tiempo  un  óxido  ó  una 
combinación  oxidada,  se  dice  que  se  ha  hecho  una 
reducciotí;  por  último,  cuando  se  tiene  por  objeto 
estraer  los  metales  de  sus  sulfures,  la  operación 
toma  el  nombre  de  desulfuración.  Opérase  la  fu- 
sión en  crisoles  de  solo  arcilla  ó  de  orases  (véase 
caisOLEs),  que  se  cubren  para  impedir  el  acceso 
del  aire  y  que  caigan  dentro  cenizas  ó  carbones. 
Estas  cubiertas  que  se  embetunan  á  veces  con  ar- 
'  cilb  grasa  tienen  generalmente  en  el  centro  de 
la  tapadera  ó  cubierta  una  pequeña  abertura  para 
dar  salida  á  los  gases  que  se  desprenden.  Para 
que  el  fondo  de  tos  crisoles  no  se  enfríe  constante- 
mente por  la  corriente  de  aire  frió  que  atraviesa 
la  rejilla  del  horno  de  ensavo,  se  achican  ó  reba- 
jan un  poco  y  se  colocan  sobre  unos  cilindros  de 
arcilla  cocida  sobre  los  cuales  se  enlodan,  cuando 
los  ensayos  (los  del  hierro,  por  ejemplo)  exigen 
mochísimo  calórico. 

Guando  se  juzga  que  ha  terminado  el  ensayo, 
se  deja  de  echar  combustible;  y  desde  que  este,  al 
coosamifse,  deja  al  descubierto  los  crisoles,  se 
sacan  con  unas  tenazas  y  se  dejan  enfriar  lenta  y 
completamente  antes  de  estraer  el  contenido:  sin 
embargo,  sé  vacian  algunas  veces  inmediatamente 
en  rieleras  untadas  con  grasa,  después  de  haber- 
las calentado  moderadamente. 

Destilaciofi,  sublimación.  Entendemos  por  des- 
tilar y  sublimar,  calentar  una  sustancia  para  eva- 
porizar todos  ó  una  parte  solamente  de  los  elemen- 
tos que  la  componen,  y  condensar  al  propio  tiem- 
po los  vapores  que  la  forman,  de  modo  que  se 
poeda  recoger  el  compuesto  líquido  ó  sólido  que 
resulta.  La  operación  se  llama  deslilacion,  cuando 
ios  vapores  se  condensan  en  estado  líquido,  y  su- 
Uimacion,  cuando  se  condensan  en  estado  solido. 
En  cualquiera  de  ambos  casos  viene  á  ser  una  cal- 
cinación en  vaso  cerrado,  que  se  opera  ordioaria- 
mante  en  retortas. 

A  veces  se  producen,  durante  la  destilación  ó 
sublimación,  ademas  de  los  vapores  condensables, 
gases  permanentes.  Se  recogen  luciendo  pasar 
estos  últimos,  por  medio  de  tubos  curvos  de  crís- 
tal,  i  unas  campanas  ó  frascos  vueltos  boca  abajo 
sobre  ana  cubeta  neumática;  se  enlodan  las  ¡untu- 
ras de  los  aparatos  de  destilación  para  evitar  que 
se  escápenlos  vapores  por  ellas.  Los  lútenes  mas 
usados  son  los  dos  siguientes:  1.^  el  lúten  de  hari- 
na de  linaza  que  se  nace  petriGcando  dicha  harina 
con  un  pocode  sebo  ó  sin  él,  agua,  leche,  agua 
de  cal  y  una  disolución  de  cola  fuerte  ó  engrudo; 
este  laten  es  muy  dúctil  é  impermeable,  si  se  ha- 
ce con  cuidado;  pero  solo  aguanta  un  calor  de 

TOMO  II. 


350  á  SOO*":  2*o  el  lúten  de  asno.  Se  toma  cal  viva, 
ala  que  se  echa  la  cantidad  de  agua  necesaria 
hasta  reducirla  á  polvo  seco;  s6  mezcla  íntima  y 
rápidamente  con  clara  de  huevo  desleída  en  un 
volumen  igual  de  agua;  se  éstiende  ihmediatamen- 
te  sobre  tiras  de  lienzo  que  so  aplican  sobre  las  pin« 
turas  y  se  polvorean  con  cal  viva.  En  lugar  de  cla- 
ra de  nuevo  empléanse  á  veces  cal,  queso  blanco, 
disolución  de  cola,  sangre,  etc.  Este  lúten  adqui&* 
re  prontamente  gran  dureza  y  se  adhiere  con  mu- 
cha fuerza  al  cristal;  pero  tiene  el  defecto  de  no 
ser  flexible.  Usanse  también  inuchas  veces  para 
unir  dos  tubos  de  vidrio,  ciertos  tubos  flexibles  de 

GOHA  ELÁSTICA  (véSSO). 

HORNOS  DE  ENSATO.  Los  hay  de  dos  clases:  en 
los  unos  la  corriente  de  aire  se  establece  por  aspi- 
ración, en  los  otros  la  corriente  de  aire  es  forzada 
y  se  llaman  forjas. 

La  primera  clase  de  hornos  comprende: 
4 .0  Los  hornos  de  calcinación^  Generalmente 
son  cilindricos,  de  0^.42  á  0m.i8  (5  Ve  ^  7  ^/i pul- 
gadas) de  altura,  y  cuya  rejilla,  de  una  sola  pie- 
za, puede  colocarse  como  se  quiera,  á  Om.^O  ó 
Om.20  (4  Va  á  8  Va  pulgadas);  no  tienen  chimenea 
fija,  y  cuando  se  quiere  producir  gran  calórico  se 
cubren  con  una  chimenea  de  hierro  ligeramente 
cónica;  una  chimenea  de  0m.60  (25  Vs  pulgadas) 
de  altura  basta  para  los  ensayos  del  plomo,  y  otra 
de  lm.20  (5!  V2  pulgadas)  para  los  de  cobre* 

2.0  Los  hornos  def  rebervero.  Hornos  portáti- 
les de  tierra  cocida,  redondos  ú  ovalados,  que  pue- 
den cubrirse  como  se  quiera,  con  bóveda  ó  rever^ 
bero,  y  que  solo  sirven  para  verificar  destilacio- 
nes ó  sublimaciones. 

5.*  Los  hornos  de  viento.  Hornos  eoteramen^ 
te  análogos  en  la  forma  á  los  usados  para  fabricar 
el  acero  fundido,  pero  de  menores  dimensiones. 
En  la  Escuela  de  Minas  de  París  se^emplean  úni- 
camente p^ra  los  ensayos  del  hierro. 

4.<>  Forjas,  Puede  usarse  en  caso  de  necesi- 
dad una  forja  de  herrador;  pero  generalmente 
se  emplean  o  la  forja  de  Aikin  o  la  de  Selfslrosm. 

La  forja  de  Aikin  está  construida  con  grandes 
crisoles  de  plombagina  de  Alemania,  que  son  poco 
fusibles  y  resisten  sin  quebrarse  todas  las  alter- 
nativas ae  calor  y  frío.  Este  hornillo  es  portátil  y 
se  ^compone  de  tres  piezas:  1.*  la  parte  inferior  se 
compone  del  fondo  de  un  crisol  de  grafito  cortado 
de  modo  que  quede  una  cavidad  de  unos  25  milí- 
metros (une  pulgada)  de  profundidad,  y  abierto 
lateralmente  con  un  asujero  cilindrico  por  el  cual 
se  introdoce  el  tubo  del  fuelle  que  ha.de  darle 
aire:  2.*  la  segunda  pieza  ó  el  cubo  es  un  crisol 
completo  de  Om.20  (8  Vs  pulgadas)  poco  mas  ó 
menos  de  diámetro  en  la  parte  superior  cuyo  fon- 
do tiene  seis  agujeros  simétricamente  dispuestos 
alrededor  del  centro  y  se  coloca  sobre  la  pieza  de 
que  hemos  hablado  antes,  de  modo  que  todo  el 
aire  pase  á  través  del  crisol:  3.*  la  parte  superior 
es  un  crisol  vuelto  boca  abaio  de  igual  dimensión 
que  el  precedente,  abierto  lateralmente  para  que 
salga  la  llama,  y  provisto  de  un  mango  para  po- 
derlo levantar  cuando  se  quiera;  esta  ultima  parte 
no  es  indispensable.  En  vez  de  hacer  llegar  el  aire 
al  crísol  atravesando  su  fondo,  se  le  puede,  según 
lo  propone  Mr.  Berthier,  introducir  por  una  aber- 
tura lateral  y  colocar,  a  unos  cuantos  centímetros 
encima  de  ella,  una  rejilla  sobre  la  que  se  pone  el 
crísol:  esta  disposición  hace  inútil  la  pieza  inferior 
del  hornillo  de  Aikin. 

Horno  de  SelfstrcBm,    Esta  forja,  que  produce 
una  temperatura  estremadamente  elevada,  y  que 
se>  usa  muchísimo  en  Alemania,  consiste  en  dos 
58 
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cilindros  de  hierro  colado,  sóVidamenU;  unidos  por 
su  parte  superior  por  una  lámina  anular  y  cuyos 
fondos  estén  separados  por  un  intervalo  igual  al 
que  existe  entre  Us  paredes  laterales.  En  el  ci- 
lindro pequeño  se  meten  los  crisoles  y  el  combuá- 
tible:  el  espacio  comprendido  entre  dicho  cilindro 
y  el  mayor  sirve  de  aparato  para  calentar  el  aire 
y  recibe  el  viento  del  ÍucIIa  píor  una  abertura  late- 
ral que  deja  pasar  la  tobera.  El  aire  penetra  en  el 
cilindro  pequeño  por  ocho  aberturas  practicadas 
en  las  paredes  poco  mas  ó  menos  á  la  altura  del 
.fondo  de  los  crisoles.  Se  da  á  las  paredes  interio- 
i-esdel  cilindro  pequeño  una  capa  espesa*  de  arci- 
lla reíraclaria  que  se  adhiere  á  ellas  sólidameute, 
/ó  bien  se  reemplaza  dicha  capa  de  arcilla  con  un 
crisol  refractario  de  ¡guales  dimensiones,  en  el 
cual  hay  algunos  agujeros  que  corresponden  exac- 
tamente con  las  aberturas.  Cuando  concluye  el  en- 
sayo y  se  ha  sacado  el  crisol,  se  vuelve  el  hornillo 
hacia  abajo  para  vaciar  y  limpiar  el  cilindro.  Es 
necesario  tener  cuidado  en  sostener  la  corriente 
de  aire  lanzado  por  los  fuciles  dentro  del  espacio 
anular  del  hornillo  hasta  que  se  haya  enfriado 
completamente;  sin  esta  precaución  las' paredes  de 
hierro  colado  se  enfriarion  muy  rápidamente  á  es- 
pensas  del  calórico  acumulado  en  el  cilindro  pe- 
queño y  por  consiguiente  se  oxidarian  y  se  des- 
truiritn  muy  pronto. 

REACTIVOS  DE  LA  VIA  SECA  Ó  FLOJOS.      EstOS    rCaC- 

livos  pueden  dividirse  en  cinco  clases: 

4.0  Reductivos.  Los  mas  usados  son  el  hidró- 
geno, el  carbón  y  el  hierro  metálico:  el  ultimo  es 
poco  usado. 

2.»  Oxidantes.  El  oxígeno  del  aire,  durante 
las  operaciones  del  tostado,  de  la  escorifícacion  y 
de  la  copelación,  obra  como  oxidante. 

El  litargirio  ú  óxido  de  plomo  oxida  fácilmente 
la  mayor  partí  de  los  metales,  escepto  el  mercu- 
rio y  los  metales  nobles,  como  el  oro,  plata,  plati- 
no, etc.,  y  forma  en  general  combinaciones  muy 
fusibles  con  los  óxidos  metálicos:  estas  dos  pro- 
piedades forman  un  reactivo  escelente  para  sepa- 
rar el  oro  y  la  plata  de  todas  las  sustancias  con 
las  cuales  se  encuentran  mezcladas  ó  combinadas 

<V.  EKSAVOSl. 

Los  álcalis  cáusticos  y  los  carbonates  alcalinos 
tienen  la  propiedad  de  oxidar  algunos  metales,  co- 
mo hierro,  zinc,  etc.  por  Ui  descomposición  del 
agua  de  combinación  ó  del  ácido  carbónico  que 
encierran.  Los  carbonates  alcalinos  no  atacan  al 
piorno,  cobre  y  antimonio. 

3.**  Demlfuranies.  El  oxígeno  del  aire  obra 
como  desulfurante^ en  la  operación  del  tostado:  el 
azufre  se  desprende  en  ese  caso  en  forma  de  ácido 
sulfuroso. 

El  carbono  obra  sobre  algunos  sulfures,  'como 
los  de  mercurio,  antiraonto,  y  zinc,  á  los  cuales  re- 
duce, formando  con  el  azufre  que  encierran  sulfu- 
ro volátil  de  carbono. 

El  hierro  metálico  es  muy  usado  para  reducir 
los  sulfures  de  plomo  y  de  antimonio,  sea  en  los  en- 
sayos, sea  en  el  tratamiento  en  grande  de  estos 
mismos  minerales. 

El  litargirio,  usado  en  suficiente  cantidad,  re- 
duce todos  los  sulfures  metálicos,  y  el  metal  que- 
da en  el  residuo  de  plomo  reducido,  ó  se  combina 
en  estado  de  óxido  con  el  litargirio  sin  reducir, 
cuyo  caso  es  muy  raro.  Estas  propiedades  hacen 
del  litargirio  un  reactivo  muy  precioso  del  C[tte  se 
usa  casi  esclusivamente  para  ensayar  materias  que 
contienen  metcUes  finos^  los  cuales  se  obtienen  de 
este  modo  en  el  estado  de  pleaciones  con  el  plomo, 
del  que  se  separan  en  seguida  por  la  copelación. 


Los  álcalis  cáusticos  descomponen  todos  los 
sulfures;  lo  mismo  sucede  con  los  carbonates  aU 
calinos,  pero  solamente  en  algunos  casos  con  ooa 
mezcla  de  carbón  (véase  mas  adelante  /lujo  ne- 
gro); se  forman  sulfures  alcalinos  que  sienpre 
retienen  en  combinación  una  cantidad  mas  ó  me- 
nos considerable  del  sulfuro  empleado. 

Por  último,  el  nitrato  de  potasa  ó  nitro  eo'bas- 
tante  cantidad  ataca  á  todos  los  sjilfüros;  el  azufre 
se  trasforma  en  ácido  sulfúrico  y  todos  los  metales 
se  oxidan,  escepto  el  oro  y  la' plata.  Se  meiclii 
ordinariameule  con  dos  partes  de  carbonato  de  so- 
sa para  moderar  su  acción  y  evitar  que  una  parte 
de  sus  materias  salte  fuera  del  crisol. 

4.*  Sulfurantes.  El  azufre  apenas  sirve  ma» 
que  para  preparar  los  sulfures  alcalinos. 

El  sulfuro  de  antimonio  usábase  antes  para  afi- 
nar las  materias  de  oro  v  plata;  el  cobre,  la  plata 
pasaban  al  estado  de  sulfuro  en  los  mates  y  esco- 
ria:), y  el  oro  se  combinaba  con  el  antimonio  redu- 
cido. 

Los  persulfuros  alcalinos  pueden  sulfurar  á  to- 
dos los  metales  sin  escepcíon;  se  les  reemplaxa 
por  lo  común,  y  viene  á  ser  lo  mismo,  con  odiI 
mezcla  de  azufre  y  de  carhonalos  alcalinos;  se 
opera  generalmente  en  crisoles  de  arcilla  y  car- 
bón molido. 

5.*  Fundentes  ó  ftuios.  Los  reactivos  dif  esta 
clase,  ó  bien  obran  solamente  como  fundentes  {Mi- 
ra formar  con  las  materias  estrañas  combinacio- 
nes fusibles,  ó  bien  juegan  al  mismo  tiempo  el  pa- 
pel de  reactivos  oxidantes  ó  reductivos.  Vamos  á 
examinarlos  sucesivamente  comenzando  por  los 
primeros. 

El  boraj  es  un  fundente  obélente  y  casi  uni- 
versal, porque  tiene  la  propiedad  de  formar  com- 
binaciones muy  fusibles,  tanto  con  la  sílice  como 
con  las  bases,  pero  como  á  una  temperatura  ele- 
vada es  sumamente  volátil,  es  imposible  sacar  del 
peso  del  residuo  y  de  las  escorias  una  comproba- 
ción de  la  exactitud  con  que  se  han  hecho  los  eo- 
sayos.  Como  en  el  estado  hidratado  se  biacba 
mucho  cuando  se  calienta,  solo  puede  emplearse 
recien  fundido,  y  jiasta  es  conveniente  no  pulve- 
rizarlo sino  á  medida  que  se  vaya  necesitaoído. 

La  sílice  se  osa  mucho  para  determinar  la  fu- 
sión de  las  gangas  ó  soroques  básicos  eo  los  ensa- 
yos que  se  hacen  á  una  temperatura  elevada,  por 
ejemplo,  los  ensayos  dei  hierro.  A  veces  se  sosli- 
toye  ventajosamente  con  h  arcilla  que,  encerran- 
do cierta  cantidad  de  alúmina,  vuelve  mas  fusibles 
á  las  gangas  calcáreas:  esto  es  mejor  y  mas  seo- 
cilio,  que  no  añadir  una  mezcla  de  sílice  y  alún- 
na.  Ecbase  por  el  contrario  carbonato  de  cal  á  bs 
gansas  arcillosas  v  silíceas;  en  el  último  caso, 
añádese  ademas  ó  alúmina  ó  arcilla  muy  alumí- 
nosa. 

El  espato  flúor  ó  cal  fluatada  forma  con  los  sal- 
fetos  terrosos,  y  en  particular  con  los  sulfatos  d6 
cal  y  barita,  combinaciones  muy  fusibles;  esi^al- 
mente  un  buen  fundente  para  las  materias  silicaas 
de  las  cuales  desprende  una  parte  de  la  sílice  ea 
el  estado  de  fluoruro  de  silicio.  Cstas  dos  propie- 
dades poco  usadas  en  los  ensayos,  se  aprovecbao 
mucho  en  la  mayor  parte  de  las  Cábricas  de  plooo 

&  cobre  de  Inglaterra,  en  las  minas  de  cobre  de 
ansfeld,  etc. ,  para  escorificar  las  gangas  ter- 
rosas. 

Los  carbonates  alcalinos,  ademas  de  ao  accioa 
oxidante  y  desulfurante  sobre  muchos  metales, 
son  escelentes  fundentes  para  las  gangas  silícea? 
y  arcillosas;  se  combinan  igualmente  con  un  ^na 
número  de  óxidos  metálicos,  pero  estas  combina- 
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ciooes  q«e  son  fusibles  se  descomponen  general- 
mente por  el  agua;  en  fin,  sa  gran  fusibilidad  per- 
mite tener  en  suspenso  una  cantidad  bastante 
grande  de  materias  infusibles  diseminadas,  tales 
como  cal,  carbón,  etc.,  en  polfo  fmo,  sin  perder 
su  fluidez. 

Descomponiéndose  eo  blanco  el  nitro  en  pota- 
sa caustica,  obra  como  un  fundente  muy  enérgico 
y  poco  mas  ó  menos  como  los  carbonates alcnlinos. 

El  /lujo  negro  es  un  reactivo  á  la  vez  reducti- 
▼o,  desulfurante  y  fundente  de  los  mas  utodos.  Es 
una  mezcla  intima  de  carbonato  de  potasa  y  car- 
bón, que  se  prepara  inflamando  en  un  \aso  de 
hierro  ó  también  en  un  crisol  de  tierra,  una  mez- 
cla óe  dos  ó  tres  partes  de  tártaro  bruto  ó  de  cre^ 
mor  de  tártaro  (bi-tartrato  de  potasa)  y  de  una  par- 
te de  nitro.  Tan  pronto  como  la  combustión  se 
acaba,  estráese  la  materia,  se  pulveriza  y  se  pasa 
por  UD  tamiz  espeso  de  crin  mientras  todavía  está 
caliente,  y  se  conserva  en  botellas  bien  tapadas, 
con  objeto  de  preservarla  de  la  humedad  que  la 
volvería  muy  pronto  delicuescente*  Se  emplea 
sobre  todo  en  los  ensayos  de  plomo  y  cobre. 

El  litargirio  se  usa  como  reactivo  aesulforante 
y  fundente  en  los  ensayos  é  baja  temperatura  pa- 
ra los  metales  finos. 

Las  piritas  de  hierro  se  osan  como  reactivos 
sulfurantes  y  como  fundentes  en  las  fábricas,  fjero 
muy  raras  veces  en  los  ensayos.  El  óxido  de  hier- 
ro sirve  también  en  gran  número  de  fábricas  como 
fundente  ó  desulfurante;  en  este  último  caso, 
primero  se  convierte  en  estado  metálico  por  medio 
de  carbón. 

Como  complemento  de  este  artículo,  deben  ver 
nuestros  lectores  la  palabra  ewsayo,  y  en  general 
todos  los  nombres  de  los  metales  y  diferentes  pri- 
meras materias  ó  productos  químicos. 

Wnkém.  {AL  vergoldung,  fr.  doruie,  inglés 
gilding).  El  dorado  es  una  operación  industrial  q,ue 
tiene  por  objeto  cubrir  con  una  capa  de  oro  obje- 
tos de  diferentes  clases,  pero  de  valor  incompara- 
blemente menos  elevado  que  el  de  dicho  metal 
precioso,  á  fin  de  darles  su  brillo  y  hacer  que  su 
superficie  adquiera  la  inalterabilidad  que  presen- 
tan los  objetos  hechos  enteramente  de  oro.  Se  do- 
tas el  mármol,  la  piedra,  la  porcelana,  la  made- 
ra, el  yeso,  el  cartón,  el  papel,  asi  como  todos  los 
metales  de  mayor  uso,  la  plata,  el  cobre,  el  hierro, 
el  estafio  y  sus  aleaciones  tales  en  particular  co- 
mo el  bronce  y  el  melchor  ó  niaillechort.  De  aquí 
resultan  macKas  artes  diferentes,  que  examinare- 
mos una  tras  otra,  comenzando  por  el  dorado  de 
los  natales. 

DORADO  DB  LOS  hbtaijes.  Desde  el  origen  de  las 
sociedades,  ó  bien  so  reservó  el  oro  para  las  cosas 
divinas,  ó  bien  fué  monopolizado  por  los  domina- 
dores de  los  pueblos,  siendo  causa  de  ello  las  no* 
tablea  propiedades  de  dicho  metal,  no  menos  aue 
la  escasez  con  que  se  presenta.  Su  uso,  aun  en  los 
templos  y  palacios,  limitóse  muy  pronto,  en  la  ma- 
yor parte  de  los  casos,  al  ornato  estertor  de  los 
objetos  sagrados  ó  de  lujo.  El  dorado  propiamente 
dicho  no  se  conociaen  tiempo  de  Moisés;  limitában- 
se los  antiguos  en  un  principi  o  á  revestir  los  objetos 
con  láminas  de  oro  por  mneoio  de  una  simple  opera- 
ción mecánica,  á  lo  cual  se  presta  admiraolemeote 
dicho  metal  por  su  gran  maleabilidad .  A  medida  que 
sintióse  mas  adelante  la  necesidad  de  economizar 
el  oro,  cuyo  uso  multiplicábase  indefinidamente, 
biciéronse  cada  vez  láminas  mas  finas,  y  poco  á 
poco  base  llegado  á  las  hojastan  eatremadamen- 
te  tenues  que  phsparan  los  batidores  de  oro  (véa- 
se su  artículo).   Estas  hojas  delgadas  se  aplican 


sobre  los  objetos  que  han  de  dorarse,  por  medio 
de  procedimientos  de  auo  luego  hablaremos  y  que 
rara  vez  se  usan  en  el  dorado  de  los  metales,  por- 

3ue  el  hacerlo  mecánicamente  no  ofrece  bastante 
^  uracion.  Para  que  se  adhieran  el  metal  de  poco 
valor  y  el  precioso  que  le  sirve  de  cubierta,  es  ne- 
cesario servirse  de  un  intermedio  que  haga  pene- 
trar un  poco  el  oro  en  el  metal  que  se  quiere  do- 
rar, ó  de  una  fuerza^  ó  de  un  Rigente  físico  que 
establezca  una  unión  suficientemente  intima.  El 
intermedio  que  so  emplea  es  el  mercurio  v  produ- 
ce el  dorado  por  medio  del  mercurio;  la  fuerza  es 
la  afinidad  en  el  dorado  por  inmersión;  el  agente 
físico  08  la  corriente  eléctrica  producida  por  una 
pila  en  el  dorado  galvánico.  Vamos  á  examinar 
uno  tras  otro  los  tres  métodos:  el  primero  es  muy 
antiguo:  los  otros  dos  se  han  descubierto  en  los 
últimos  años. 

I.  Dorado  por  medio  del  mercurio  ó  al  fue- 
go. El  mercurio  tiene  la  propiedad  de  disolver  el 
oro;  usando  cantidades  convenientes,  que  lue^o 
diremos,  de  uno  y  otro  metal,  obtiénese  la  amal- 
gama de  oro.  Como  el  mercurio  ataca  también  á 
la  plata  y  al  cobre,  se  estiende  una  capa  de  la 
amalgama  con  dichos  metales,  y  cuando  se  desalo- 
ja por  la  acción  del  fuego  al  mercurio,  que  es  vo- 
látil, quedan  los  objetos  dorados.  «El  verdadero 
método  de  dorar  el  cobre  consiste  en  usar. el  azo- 
gue, dice  Plinio  {historia  natural  XXXlll);  para, 
ello,  primero  se  quita  pefectamente  el  cardenillo 
que  tiene  el  cobre,  calentándolo  y  sumergiéndolo 
en  una  mezcla  de  sal,  vinagre  y  alumbre:  luego 
se  aplican  las  hojas  de  oro,  amalgamadas  con  el 
mercurio  v  mezcladas  con  polvo  de  piedra  pómez 
y  de  alumbre.*  Este  método  es  aplicable  á  las  alea- 
ciones del  cobre,  tales  como  el  latón  y  el  boonce. 
El  dorado  del  bronce  constituye  una  de  las  indus- 
trias roas  importantes  de  París,  en  donde  Quinien- 
tos éMscientos  obreros  se  emplan  en  dicua  ope- 
ración. Por  lo  que  respecta  al  hierro,  como  el  mer- 
curio no  lo  ataca,  no  podia  aplicarse  esto. método, 
por  cuya  razón  se  tardó  mucho  mas  en  dorarlo. 
Para  conseguirlo,  se  reviste  el  hierro  con  un  me- 
tal intermedio,  con  el  cobre,  por  ejemplo,  v  sobre 
él  se  fija  el  oro.  «Se  sumerge,  dice  Boyle  {ifse  (uU 
nest  of  ohilosophy,  vol.  I,  pág.  72),  el  hierro  en 
una  disolución  Caliente  de  sulfato  de  cobre;  la  ca- 
pa delgada  de  cobre  que  en  él  se  deposita,  basta 
para  aplicar  encima  la  amalgama  de  oro.»  A  pesar 
del  tono  de  seguridad  con  queso  espresa,  es  pro- 
baba aue  el  dorado  obtenido  por  este  método  no 
sea  de  Duena  calidad,  pues  no  se  encuentran  ea 
el  comercio  objetos  de  hierro  ó  acero  dorados  an- 
tes del  descubrimiento  de  los  procedimientos  gal- 
vánicos. 

Los  procedimientos  usados  para  dorar  el  bron- 
ce por  medio  del  mercurio,  son  idénticos  á  los 
usados  para  fabricar  plata  sobredorada.  Limita* 
remónos,  pues,  á  describir  el  dorado  del  bronce, 
que,  por  otra  parte,  es  el  que  se  hace  mas  co- 
munmente. 

Pocas  veces  se  usa  el  cobre  puro  en  las  artes; 
pero  menos  todavía,  se  le  somete  al  dorado  por 
medio  del  mercurio,  porque  toma  cierto  color  ne- 
gruzco. El  latón  se  dora  con  facilidad,  pero  lo  mas 
común,  es  someter  á  la  operación  del  dorado  los 
adornos  y  objetos  de  arte  fundidos,  y  que  son,  por 
consiguiente,  de  bronce. 

El  bronce  destinado  á  dorarse  debe  tener  pro- 
piedades particulares  y  difiere  esencialmente  del 
bronce  con  que  se  funden  los  cañones.  Debe  se  r 
fácilmente  fusible,  á  fin  de  que  tome  tedas  las  mar- 
cas ó  sedales  y  perfiles  del  molde,  y  debe  presen^ 
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tar  una  continuidad  perfecta,  porque  las  picado- 
ras, las  grietas  y  otros  defecto^  apenas  sensibles 
en  las  pie2as  de  bronce  ordinario,  llegan  á  mani- 
festarse .mucbo  cuando  los  objetos  están  dorados, 
y  ademas  porque  dichos  defectos  ó  faltas  hacen 
que  se  pierda  mucho  oro.  Esta  última  considera- 
ción siempre  es  muy  importante  para  los  indus- 
tríales, pero  mas  boy  en  que  el  precio  del  dorado 
ha  decaído  estraordmariamente  por  efecto  de  la 
concurrencia  de  nuevos  procedimientos.  Es  preci- 
so, ademas,  que  el  bronce  se  pueda  tornear  V  cin- 
celar fácilmente.  La  composición  anímica  dfe  los 
bronces  del  comercio  es  muy  variable,  poraue  ra- 
ra vez  los  fundidores  los  preparan  con  metales  po- 
ros. Sírvense  de  bronce  viejo  que  ha  estado  dorado, 
de  piezas  de  desecho,  y  de  objetos  inservibles, 
tales  como  calderas,  calderos,  etc.,  los  funden  con 
una  mezcld  de  cobre  amarillo  y  cobre  rojo,  cu- 
bierto de  estañadura  y  soldadura:  la  práctica  les 
indica  las  cantidades  que  deben  poner  para  alcan- 
zar el  obieto  que  se  proponen.  Según  Mr.  D'Arcet, 
las  cantidades  normales  de  la  aleación  mas  á  pro- 
pósito para  dorar  son:  cobre,  82;  zinc,  i 8;  esta* 
flo,  3  o  i;  plomo,  4.5  ó  9.  Para  los  objetos  peque- 
ños que  necesitan  mas  densidad  y  reclaman  me- 
nos tenacidad,  es  preferible  emplear  menos  esta- 
flo  y  mas  plomo  que  las  cantidades  señaladas  por 
Mi'.  D'Arcet.  (Véase  bronce).  Dividiremos  en  cuatro 
partes  las  operaciones  necesarías  para  dorar  por 
medio  del  mercurio:  i  .^  preparación  dé  la  amal- 
gama de  oro:  2.o  preparación  de  los  bronces:  5.o 
dorado:  4.®  color,  bruñido,  mate,  etc. 

4."  Preparación  de  la  amalgama  de  oro.  El 
oro  que  se  quiera  emplear  debe  ser  todo  lo  mas 
puro  posible;  si  el  oro  contiene  demasiada  plata 
el  dorado  presenta  cierto  color  verde;  el  cobre  da 
un  tono  rojo,  ademas  de  resultar  granosa  la  amal- 
gama y  de  estenderse  mal  sobre  el  bronce.  El  oro 
•e  convierte  en  láminas  para  hacer  mas-iéoil  su 
combinación  con  el  mercurío.  Después  de  pesado 
el  oro,  se  mete  en  un  crísol  y  cuando  este  adquiere 
el  rojo  oscuro,  se  echan  dentio  ocho  partes  de  mer- 
curio puro  para  cada  una  de  oro.  Se  menea  la  mez- 
cla con  un  hierro  curvo  por  el  estremo,  continuan- 
do el  crisol  en  el  fuego  hasta  que  se  disuelve  todo 
el  oro.  Entonces  se  echa  la  amalgama  en  un  barro- 
fio  aue  contiene  agua;  se  lava  con  cuidado  y  suje- 
tánaolo  con  los  pulgares  contra  los  borcles  del 
barreno,  se  hace  caer  todo  el  mercurio  que  sobra. 
La  amalgama  debe  ser  bastante  pastosa  y  conser- 
var las  señales  que  se  bagan  en  ella  al  apretarla 
con  los  dedos.  En  este  estado  se  compone,  para 
100  partes,  de  9á  44  deoroy  de89á91  de  mercu- 
rio. Se  mete  en  un  saco  de  piel  de  gamuza,  y  se  com- 
prime con  las  manos:  sale  mucho  mercurío,  y  que- 
da, por  úHimo,  una  amalgama  compuesta  de  unas 
53  partes  de  mercurío  y  67  de  oro.  El  mercurío 
que  queda  en  el  fondo  del  barrefio,  asi  como  el 
aue  se  filtra  á  través  del  saco  contienen  cantida- 
des bastante  considerables  de  oro,  y  s^  aprove- 
chan para  formnr  una  nueva  amalgama. 

Todas  lai  operaciones  precedentes  son  muy 
perjudiciales  para  la  salud  délos  obreros,  bien  sea 
por  los  vapores  mercuriales  producidos  por  la  di- 
solución del  oro,  (cuyo  nocivo  efecto  se  evita  ha- 
ciendo Oso  de  un  hornillo  que  hiego  describire- 
mos); bien  sea  por  el  contacto  del  mercurio  con  la 
Í)iel  de  los  operarios  que,  por  esa  razón,  deben 
levar  guantes  de  piel,  de  vejiga  ó  de  tafetán  en- 
cerado. 

No  se  puede  aplicar  la  amalgama  sobre  las 
piezas  sino  después  de  haberlas  impregnado  con 
^na  (jlisolucion  de  nitrato  de  mercurio  acido.  Esta 
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dí^lucion  se  prepara  tomando  400  partes  en  pe- 
so de  roercuno  y  400  de  ácido  nítrico  puro,  que 
marque  36<>  del  areómetro,  y  calentando  todo  jun- 
to á  ruego  lento  en  una  retorta  de  vidrío:  se  de- 
jan salir  por  la  chimenea  los  vapores  nitrosos  que 
se  forman  durante  la  operación.  Se  echa  á  la  di- 
solución veinte  y  cinco  veces  su  peso  de  agua  des- 
tilada y  se  guarda  en  botellas  tapadas. 

2.*  Preparación  de  los  bronces.  Al  salir  de  las 
manos  del  grabador,  las  piezas  del  bronce  deben 
sqfrir  muchas  operaciones  antes  de  que  reciban  el 
dorado.  Primero  se  recuecen,  \nego  se  bkmquimei^ 
tan,  y,  por  ultimo,  se  livmian. 

El  principal  objeto  del  recocido  es  arrebatar  á 
las  piezas  todas  las  sustancias  grasas  de  que  han 

Rodido  impregnarse  dorante  las  operaciones á  que 
an  sido  sometidas.  Mr.  D'Arcet  cree  ademas  que 
las  capas  esteríores  se  convierten  en  cobre  rojo 
por  la  volatilización  de  cierta  cantidad  de  zinc  y 
que  la' amalgama  entonces  se  combina  mas  fi&cil- 
mente  con  dichas  capas.  Se  practica  colocando  los 
bronces  en  una  especie  de  mufla  cilindrica  de  la- 
drillo, que  Ibs  obreros  llaman  muftí;  una  rejilb 
de  hierro  colocada  á  cierta  distancia  sostiene  el 
carbón  y  deja  interiormente  un  espacio  cilíodríco 
vacío  en  donde  se  suspenden  los  objetos.  El  com- 
bustible debe  ser  de  carbón  de  leila,  carbón  de 
tierra,  adobes,  según  la  localidad;  el  fuego  ha  de 
ser  igual  todo  alrededor  de  las  piezas  y  se  debe  te- 
ner cuidado  de  aprovechar  las  partes  pequeñas. 
Se  opera  preferentemente  en  un  sitio  algo  oscuro. 
Cuando  el  operario  ve  que  la  pieza  tiene  la  tem- 
peratura del  rojo  de  cereza,  la  saca  con  anas  te- 
nazas largas  y  la  deja  enfriar  lentamente  al  aire 
libre. 

Durante  el  recocido,  las  piezas  se  cabreo  o» 
ana  capa  de  óxido  que  se  quita  en  gran  parte  por 
medio  del  blanquimento,  operación  que  consiste 
en  meterlas  en  un  bafio  de  ácido  sulfúrico  muy 
esteadido  en  aRua,  en  donde  se  deian  algan  tiem- 
po con  objeto  ae  que  el  óxido  se  desprenda.  En- 
tonces se  frotan  con  un  cepillo  fuerte,  ae  lavan 
con  bastante  agua  y  se  dejan  secar  sobre  serrín 
de  madera  un  poco  caliente. 

La  superficie  de  las  piezas  todavía  presenta  al- 
gunas manchas  en  forma  de  arco  iris,  pero  des- 
aparecen limpiándolas  con  ácido  nítrico  óseaagaa 
fuerte  impura  ordinaria  del  comercio,  con  Ul  que 
no  contenga  plomo;  el  ácido  nítrico  poro  no  pro- 
duce tan  buenos  efectos.  Después  ae  motor  las 
piezas  en  el  agua  fuerte  y  de  dejar  que  el  ácido 
muerda  lo  suficiente ,  se  sumergen  rápidamente 
para  aclararlas  en  un  baño  de  agua  fuerte  en 
donde  se  echa  un  puñado  de  sal  común  y  de  ho- 
llín: luego  se  lavan  con  mucha  agua.  Coando  el 
agua  fuerte  no  está  bastante  concentrada  y  no 
obra  rápidamente  sobre  las  piezas ,  se  hace  mas 
enérgica  su  acción  añadiéndole  ácido  solfáríco.  Se 
dejan  secar  las  piezas  en  serrin  de  madera.  De- 
ben tener  un  hermoso  color  amarillo  bajo  y  ser 
ligeramente  granosas. 

3.°  Operación  del  dorado.  El  obrero  rooia 
la  grata,  especie  de  pincel  hecho  con  bilos  de 
latón  muy  doígaJos,  en  la  disolución  de  nitrato  de 
mercurio,  y  la  pasa  por  la  pieza  que  ha  de  dorar- 
se, colocada  en  una  vasija  de  tierra  sin  barnizar; 
toma  luego  con  la  punta  de  la  grata  no  poco  de 
amalgama  de  oro  y  lo  aplica  á  su  vez  sobre  d 
bronce.  El  obrero  repite  aichas  operaciones  hasta 
que  toda  la  superficie  del  bronce  está  cubierta  con 
una  capa  de  la  amalgama.  Entonces  lava  la  pieza 
con  mucha  agua,  la  seca  y  la  espone  al  fuego  pa- 
ra que  se  volatilice  el  mercurio.  Cuando  se  ere» 
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qoe  DO  es  bastante  el  espesor  del  oro,  se  lava  la 
pHsza  y  se  aplica  otra  nueva  capa  de  amalgama. 

La  volatilización  del  mercurio  es  una  opera- 
ción delicada  y  que  exige  mucho  cuidado.  Para 
efectnarla,  el  obrero  coge  la-  pieza  con  unas  largas 

S'nzas  y  la  espone  poco  á  poco  á  la  aC'Cion  de  un 
ego  de  carbón  de  lefia.  La  vuelve  en  todos  sen- 
tidos y  debe  cuidar  mocho  qoe  no  se  liquide  la 
amal^ma,  como  sucedería  si  espusiera  brusca- 
mente la  pieza  á  un  calor  muy  vivo.  Cuando  se 
ha  calentaao  ya  s»  retira  del  fuego:  el  obre- 
ro la  coge  con  la  mano  izquierda,  en  la 
300  lleva  un  guante  recio,  la  vuelve  á  to- 
es lados  y  la  frota  con  un  cepillo  de  pelo 
largo  qoe  tiene  en  la  mano  derecha,  con  ob- 
jeto de  repartir  por  i|f¡ual  la  amalgama.  Re- 
pile  la  misma  operación  hasta  que  el  mer- 
curio se  volatihza  completamente,  lo  cual  se 
eoDOce  con  la  práctica  por  el  ruido  que  pro- 
duce una  gota  de  agua  que  se  epba  encima 
y  per  el  tiempo  qoe  ella  tarda  en  evaporar- 
se. Mientras  la  volatilización  del  mercurio  se 
efectúa  de  esta  manera,  el  obrero  compone 
y  corrige  lossitios  defectuosos.  Guando  que- 
da concluida  la  pieza,  se  lava,  se  limpia  con 
las  gratas  cuidadosamente  pOr  medio  de 
agua  acidulada  con  vinagre. 

Si  la  pieza  se  ha  de  bruñir  completamen- 
te, se  la  calienta  sin  escrúpulo  y  se  mete 
cuando  conserva  todavía  calor  en  ácido  sul- 
fúrico, muy  estendido  en  agua,  se  lava^y  por 
último  se  bruñe. 

Cuando  la  pieza  debe  tener  algunas  partes 
hruiíidas  y  otras  mates,  se  cubren  las  pri- 
meras con  auxilio  de  un  pincel  con  una  mixtión  com- 
puesta de  blanco  de  España,  cogucho  ó  azúcar  ter- 
ciado, y  goma,  desleioo  todo  en  agua.  Hecha  esta 
operación,  se  deja  secar  la  pieza,  y  luego  se  calienta 
de  nuevo  hasta  que  pierda  el  color  la  mezcla  ó  ba- 
ilo que  dejamos  inoicado.  En  seguida  se  moja, 
cnando  todavía  está  un  poco  caliente,  con  agua 
acidulada  con  ácido  sulfúrico,  se  lava,  se  seca  y  se 
entrega  al  bruñidor. 

En  las  operaciones  precedentes,  el  mercurio, 
bien  sea  eo  estado  líquido,  bien  sea  en  estado  de 
vapor>  rodea  por  Uxjlas  partes  á  los  operarios  do- 
radores, los  cuales,  aspirando  dicho  metal  por 
todos  sos  poros  n<)  tardan  en  esperimentar  sus 
terribles  electos,  si  no  se  adoptan  las  precauciones 
suficientes  para  sustraerlos  de  la  acción  pernicio- 
sa del  mencionado  veneno.  La  influencia  del  mer- 
curio sobre  los  doradores  compromete  gravemen- 
te su  salud  y  hasta  espone  á  veces  su  vi  Ja;  se  ma- 
nifiesta, bien  por  un  temblor  nervioso  que  hasta 
les  impide  llevar  los  alimentos  á  la  boca,  bien  por 
la  pérdida  de  la  memoría,  por  una  gran  dificultad 
para  espresarse  y  por  la  parálisis  de  la  lengua. 

Un  arte  tan  insaluble  ha  llamado  hace  tiempo 
la  atención  de  los  hombres  de  corazón  que  se  pro- 
ponen mejorar  la  suerte  de  los  obreros.  La  Acade- 
mia de  Ciencias  de  París  premié  en  1783  una  me- 
moria de  H.  A.  Gosse,  de  Genova,  que  habíase  de- 
dicado á  aumentar  la  fuerza  del  tiro  de  las  chime- 
neas con  objeto  de  arrastrar  mas  á  prisa  y  mas 
completamente  las  emanaciones  mercuriales.  En 
iHlB  un  premio  do  5,000  francos  establecido  por 
un  anticuo  fabricante  de  bronce,  Mr.  Ravno,  fué 
concedido  por  la  Academia  d  Mr.  D'Arcet,  que  ha 
becbo  un  trabajo  completo  sobre  el  arte  del  dora- 
do, y  le  ha  aplicado  un  sistema  de  ventilación,  cu- 
yos Buenos  electos  aplaude  todo  el  mundo. 

Vamos  á  describir  el  hornillo  de  tiro  que  mon- 
sieur  D'Arcet  ha  hecho  construir  en  un  gran  nú  • 


mero  de  talleres,  pero  que  muchos  maestros  do- 
radores no  han  tenido  todavía  la  humanidad  de 
establecer,  porque  en  la  sociedad  actual  la  salud 
del  obrero  no  se  tiene  aun  en  cuenta  para  nada 
cuando  se  trata  del  insignificante  sacríncio  de  un 
pequeño  capital  empleado  on  la  construcción  de 
un  aparato  preservativo. 

La  ¡ig,  943  representa  la  elevación  de  una  fra- 
gua completa  de  dorador. 

P,  hornillo  de  tiro  que  al  propio  tiempo  sirve 


para  calentar  el  cazo  que  ha  de  dar  el. mate. 

F,  cenicero  del  hornillo. 

N,  T,  chimenea  del  mismo,  construida  de  la- 
drillos, hasta  la  boca  6  parte  estrecha  de  la  gran 
chimenea  S  de  la  fragua,  y  terminada  por  un  tubo 
dd  planchas  de  hierro,  que  se  eleva  de  3  ó  5  me- 
tros por  encima  de  dicha  angostura. 

B,  forja  para  recocer  los  bronces,  secar  las 
piezas  doradas,  y  practicar  las  varias  operaciones 
que  puede  ser  nocivo  hacer  al  aire  libre. 

G,  chimenea  de  comunicación  entre  la  forja  pa- 
ra recocer  B  y  el  espacio  D  colocado  debajo  de  ella, 
on  donde  se  practica  la  limpia,  cuyos  vapores 
ácidos  son  arrebatados  por  este  medio. 

U,  tina  ó  cuba  para  limpiar.' 
A,  forja  para  poner  la  amalgama  sobre  las 
piezas. 

R,  tablilla  para  cepillar. 
E,  E,  carbonera. 

0,  forja  para  pasar  al  mate. 

G,  hornillo  para  dicha  operación.  - 
M,  abertura  practicada  debaio^  de  la  chimenea 
de  tiro,  ordinariamente  cerrada;  por  ella  salen, 
cuando  se  abre,  los  vapores  ácidos  producidos  por 
la  disolución  mercurial,  colocando]  en  dicha  aber- 
tura el  cuello  de  la  retorta  en  que  se  prepara  le 
mencionada  disolución ,  asi  como  también  salen 
los  vapores  mercuriales  de  la  preparación  de  la 
amalgama*,  colocando  debajo  el  crisol  en  que 
se  hace. 

1,  tonel  en  que  se  meten  las  piezas  doradas 
preparadas  para  darles  el  mtfle:  los  vapores  que 
se  desprenden  se  escapan  por  la  chimonea  ge- 
neral. 

J,  J,  vidrieras  por  donde  el  obrero  ve  el  hor- 
nillo, estando  al  abrígo  de  las-  emanaciones  no- 
civas. 

H,  H,  cortinas  de  algodón  que  pueden  correrse 
lo  que  se  quiera,  en  todo  ó  en  parte,  para  una  ó 
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para  varías  forjas,  y  sirven  también  para  aumen- 
lar  la  fuerza  de  tiro. 

Hay  ona  abertura  practicada  en  el  hornillo  de 
tiro  la  cual  sirve  para  calentar  el  cazo  del  mate. 

Inútil  es  advertir  que  las  diferentes  forjas  in- 
dicadas se  alimentan  por  medio  de  los  fuelles  cor- 
respondientes. 

4,**  Operaciones  para  dar  color.  Comprende- 
mos bajo  es^  denominación  las  diferentes  opera- 
ciones que  se  efectúan  después  del  dorado  propia- 
mente dicho,  para  dar  á  las  piezas  los  diversos 
aspectos  reclamados  por  el  comercio. 

Cuando  se  auiere  que  la  superficie  dorada  esté 

{)erfectameoteiisaj  tenga  un  brillo  metálico,  se 
truñe^  es  decir,  se  frota  fuertemente  con  el  bruñi- 
dor, instrumento  que  generalmente  es  un  diente 
de  lobo  ó  perro,  y  masa  menudo  todavía  un  peda- 
zo de  hematítis»  Uamada  vulgarmente  piedra  san- 
guínea, puesta  en  un  mango  de  madera.  La  bru- 
ñidora moja  el  instrumento  en  a^ua  y  vinagre,  y 
frota  la  pieza  hasta  que  sale  el  brillo  conveniente. 
Se  lava  entonces  con  aguo  fria,  se  enjuga  luego 
con  un  lienzo  fino  y  se  soca  á  an  calor  moderado. 

Obtiénense  muy  buenos  efectos  mezclando  el 
briÜante  con  el  nuUe,  adornando  de  este  modo  los 
bronces  con  dibujos  muy  apreciados;  para  dejar 
mate  el  oro  aplicado  sobre  los  bronces,  conviene 
conservarlos  sencillamente  con  las  muchas  aspere- 
zas que  produce  el  procedimiento  del  dorado.  Al 
volatilizarse  el  mercurío  deja  sobre  el  bronce  no  ya 
una  capa  continúa,  sino  una  especie  de  criba  cu- 
yos agujeros  cobre  el  bruñidor  haciendo  desapa- 
recer al  propio  tiempo  las  asperezas.  La  capa  ó 
cubierta  de  que  antes  hemos  hablado  que  se  da  á 
las  piezas  por  los  sitios  en  que  han  de  resultar  mo- 
tes,  resuelve  completamente  el  problema.  Tráta- 
se tan  solo  de  levantar  dicha  capa  sin  emplear 
el  raspador  que  bruñiría  la  superficie.  Para  ellose 
calienta  la  pieza  hasta  que  la  referida  capa  se  car- 
boniza, después  secubren  de  nuevo  las  partes  que 
anteriormente  lo  estaban ,  las  cuales  entonces 
tienen  un  hermoso  color  de  oro,  con  una  mezcla 
de  40  partes  de  sal  marina,  25  de  nitrato  de  po- 
tasa y  35  de  alumbre  disuelto  en  el  agua  de  cris- 
tahzacion  de  esta  última  sal.  La  pieza  se  pone 
otra  vez  al  fuego  y  so  calienta  hasta  que  la  capa 
salina  que  la  cubre  llega  á  ser  homogénea,  tras- 
parente y  se  funde.  Entonces  se  saca  del  fuego  y 
sérmete  de  pronto  en  agua  fría,  la  cual, hace  saltar 
la  capa  salina  y  la  mezcla  de  que  se  ha  hablado 
anteriormente.  Por  último,  se  pasa  la  pieza  por 
ácido  nítrícó  flojo,  se  lava  con  mucha  agua  v  su 
seca  con  un  lienzo  fino  ó  se  espone  por  algún 
tiempo  al  calor  dé  una  estufilla  ó  calentador. 

Cuando  se  quiere  dar  á  una  pieza  de  bronce 
dorado  el  color  que  se  llama  de  oro  molido,  se 
frota  con  menos  fuerza  que  la  ordinaria  con  las 
gratas  y  se  espone  á  un  calor  menos  elevado  que 
para  dar  el  mate.  Sobre  la  pieza  un  poco  fría,  y 
teniendo  cuidado  de  no  tocar  á  las  partes  bruñi- 
das, se  estiende  á  pincel  una  composición  de  sal 
marina,  alumbre  y  hematites  desleida  en  vina- 
gre. Se  coloca  en  seguida  la  pieza  sobre  carbones 
muy  encendidos  algo  escitados  por  un  fuelle,  has- 
ta que  comienza  á  oscurecerse  el  color:  debe  es- 
tar bastante  caliente  para  ciue  una  gota  de  a^ua 
arrojada  á  la  superficie  produzca  cierto  chirrido. 
Entonces  se  mete  en  agua  fria,  se  lava,  y  se  frota 
con  cepillo  mojado  en  vinagro  si  la  pieza  es  lisa,  y 
en  ácido  nítrico  estendido  si  está  cincelada  ó  gra- 
bada: en  cualquiera  de  dichos  casos,  se  lava  por 
último  y  se  seca  á  un  fuego  moderado. 

Para  dar  al  bronce  el  color  de  oro  rojo,  sus- 


péndese la  pieza  de  un  alambre,  en  el  mo- 
mento de  salir  de  la  forja  en  que  se  ha  calentado 
con  la  amalgama,  dentro  de  una  compo6Íc¡oo  co- 
nocida con  el  nombre  de  cera  de  dorar,  fornoada 
con  cera  amarilla,  ocre  rojo,  cardenillo  y  alumbre. 
Se  espone  en  seguida  á  la  acción  de  on  fuego  mny 
vivo,  que  se  anima  todavía  mas  cuando  la  combus- 
tión de  la  capa  de  cera  está  bastante  adelantada , 
echándole  algunos  polvos  de  la  mezcla  referida. 
Cuando  el  fuego  deja  de  hacer  llama,  se  mete  la 

f)¡eza  en  agua  fría,  se  lava,  y  se  pasan  por  ella 
as  gratas  mojadas  en  vinag^re.  Si  lA)  es  bueno  el 
color  obtenido,  se  cubre  la  pieza  coo  cardenillo  dí- 
suelto  en  vinagre,  se  hace  secar  á  fuego  len- 
to, se  mete  en  agua,  se  lava,  y  se  pasan  las  ^atas 
mojadas  en  vinagre,  ó  en  ácido  nitríco  cuando  la 
pieza  presenta  un  color  demasiado  oscuro.  Se  la  • 
va  después  la  pieza,  se  bruñe,  se  vuelve  á  lavar, 
se  enjuga  con  un  lienzo  fino,  y,  por  último,  ae  se- 
ca á  fuego  moderado. 

No  daremos  detalles  mas  estensos  sobre  el  arte 
del  dorado  al  mercurío,  pues  esperamos  que  lle- 
gará á  ser  completamente  inútil.  En  nuestra  opi- 
nión debería  suprimirse  este  nocivo  arte,  porque 
ahora  se  conocen  otros  procedimientos  mejores  j 
menos  perjudiciales. 

Por  otra  parte,  á  pesar  de  los  trabajos  de  D'Ar- 
cet,  todavía  ofrece  oeligros  el  dorado  al  fuego,  co- 
mo lo  demuestran  las  siguientes  noticias  que  to- 
mamos de  un  folleto  publicado  por  la  sociedad  de 
socorros  formada  por  algunos  obreros  doradores 
de  París: 

1840. — 100  asociados:  21  eoí]emaos,  de  ellos  i 
muertos. 
De  los  24  enfermos,  S  atacados  por  el 
mercurio. 
1841.— 99  asociados:  17  enfermos,  de  ellos  9 

atacados  pur  el  merOirío. 
184i.— 444  asociados:  34  enfermos,  de  ellos  I 
muerto. 
De  los  24  enfermos,  10  atacados  por  el 
mercurio. 
1843.— 108  asociados:  19  enfermos,  de  e2lo» 
2  moeKos. 
De  los  49  enfermos,  7  atacados  pord 
mercurio. 
'  El  dorado  por  medio  del  mercurio,  pues,  coo- 
tinúa  haciendo  estragos  entre  los  obreros  que  se 
dedican  á  dicho  arte.  Aun  cuando  esta  industria 
diera  mayores  y  mejores  productos  que  las  nue- 
vas invenciones,  lo  cual  es  muy  dudoso  y  nosotros 
estamos  por  la  ne^tiva,  no  dehia  apelarse  ó  esta 
razón  para  permitir  por  mas  tiempo  su   ejercicio, 
pero  con  la  condición,  volvemos  n  repetirlo,  de  en- 
tregar los  nuevos  procedimientos  al  dominio  pú- 
blico. Vamos  á  dar  los  pormenores  de  los  descu- 
brímiontos  del  dorado  por  inmersión  y  del  dorado 

Í;alvánico,  sin  detenernos  mas  tiempo  en  describir 
os  métodos  antiguos. 

II.  Dorado  por  inmersión.  Entendemos  por 
esta  palabra  un  modo  de  dorar  que  consiste  ea 
meter  los  objetos  convenientemente  preparados 
en  una  disolución  de  oro,  de  la  cual  ^e  sacaa  al 
poco  tiempo  completamente  dorados. 

Este  procedimento ,  aplicado  tan  solo  i  k$ 
dijes  de  cobre  consiste  en  sumergirlos,  después 
de  bien  limpios,  en  una  disolución  hirviendo  de 
cloruro  de  oro  en  un  carbonato  alcalino. 

Hace  tiempo  que  los  relcieros  hacen  uso  de 
una  disolución  de  oro  para  dforar  ciertas  piezas 
pequeñas  de  cobre  ó  acero.  Su  método  ordinario 
consiste  únicamente  en  meter  las  piezas  en  bdi 
disolución  de  oro  por  medio  del  agua  regia.  Coso 
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se  deja  conocer,  precipitándose  el  croen  estado 
meiálico,  se  deposita  sobre  las  piezas.  Pero  al 
mismo  tiempo,  como  la  disolución  de  oro  casi  nun- 
ca deja  de  tener  demasiada  cantidad  de  ácido,  es- 
te ácido  no  saturado  obra  sobre  las  piezas,  destru- 
ye las  aristas  muy  finas  y  les  quita  la  precisión 
que  les  babia  dado  el  obrero.  En  Taño  fué  que 
Baamé  tratase  de  preparar  un  líquido  que  fuera 
todo  lo  neutro  posiole,  haciendo  evaporar  la  diso- 
lución de  oro  en  el  agua  regia  basta  la  cristaliza- 
ción, comprimiendo  luego  los  cristales  en  un  papel 
de  seda  para  secarlos  completamente  y  disolvién- 
dolos por  .último  en  agua  destilada.  Si  al  pronto 
semejante  disolución  no  ataca  con  la  misma  fuerza 
que  los  líquidos  anteriormente  usados  las  piezas 
que  en  él  se  sumergen,  sin  embargo,  á  poco  tiem- 
po á  consecuencia  del  depósito  del  oro,  el  ácido 
puesto  en  libertad  obra  de  nuevo,  y  reaparecen 
completamente  los  inconvenientes  que  se  nan  tra- 
tado de  evitar,  l^s  evidente  á  priari  que  deben 
evitarse  dichos  inconvenientes  hacísnao  uso  de 
ana  disolución  alcalina  de  oro,  porque  si  cierta 
cantidad  de  ácido  se  pone  en  libertad  á  coose- 
cueocia  de  precipitarse  el  oro,  muy  pronto  dicho 
ácido  se  neutralizaría  por  la  demasiada  cantidad 
que  hay  de  álcali,  y,  por  consiguiente,  no  podria 
ejercer  su  acción  corrosiva  en  las  piezas  sumergi- 
das. EstQ  solución  del  problema  parece  muy  sen- 
cilla hoy  que  se  conoce:  sin  embargo  hasta  4856 
no  se  encontró.  Las  cosas  mas  fáciles  siempre  son 
las  mas  difíciles  de  descubrir. 

La  disolución  del  oro  en  los  carbonates  alcali- 
nos es  conocida  hace  mucho  tiempo:  está  indicada 
eo  términos  sumamente  claros  en  el  Diccionario 
de  QuimieaÚQ  Macquer.  Reconoce  Proust  que  una 
diaolacion  alcalina  ae  oro  abandonada  en  un  vaso 
de  metal  por  espacio  de  veinte  y  cuatro  horas,  do- 
ra dicho  vaso  de  un  modo  briflante.  Du portal  y 
Pelletier  sumergían  una  lámina  de  estaño  en  un 
líquido  semejante,  y  la  veían  cubrirse  con  una  ca- 
pa de  oro.  Tales  son  los  únicos  hechos  que  han 
precedido  al  invento  de  dorar  por  inmersión.  No 
disentiremos  el  valor  de  ^tos  hechos  y  nos  limi- 
taremos á  mencionarlos,  añadiendo  tan  solo  por- 
que es  on  hecho,  que  antes  que  Mr.  Klkington  im- 
portara de  Inglaterra  á  Francia  el  nuevo  pro- 
cedimiento, nadie  babia  pensado  entre  nuestros 
vedaos  que  fuera  posible  dorar  comercialmen* 
te,  esto  es,  cubrir  con  una  capa  de  oro  con- 
tinoa  y  adherida  nn  objeto  de  metal  cualquiera, 
sirviéndose  de  una  disolución  análoga  á  la  que 
acabamos  de  describir,  con  objeto  de  resgoaraar 
dtcbo  metal.  Macquer,  que  conocía  el  hecho  'de  la 
disolución  del  oro  en  los  carbonatos  alcalinos,  no 
sospechaba  su  uso  en  el  dorado,  y  Baomé,  que 
trataba  de  remediarlos  inconvenientes  del  método 
segttido  en  la  relojería,  tampoco  pensaba  añadir 
carbonato  de  potasa  ó  de  sosa  á  la  disolución 
de  oro. 

En  el  dorado  por  inmersión  hay  t^uatro  opera- 
ciones distintas:  preparación  del  baño,  prepara- 
ción de  los  objetos,  dorado  y  colorido. 

4.*  Preparación  del  baño.  Se  toman  100  par- 
tes de  oro  en  j^nes  y  se  disuelven  en  agua  i^- 
i^a  compuesta  dfe  350  partes  de  ácido  nítrico  puro 
de  ZeP.vbO,  de  ácido  bidro-clórico  también  puro,  y 
por  último  350  de  agua  destilada.  Se  opera  en  un 
matraz  de  ensayador  y  se  hacen  salir  por  la  chi- 
menea del  hornillo  los  vapores  nitrosos. 

Hecha  esta  disolocioo  de  oro^  se  calientan  20 

litros  de  agua  en  una  marmita  de  hierro  colado 

•  dorada  interiormente  á  consecuencia  de  los  baños 

anteriores;  se  toman  6  kilogramos  de  bicarbonato 


de  potasa  y  so  echan  3  en  el  agua  j  otros  3  en 
pedazos  pequeños  en  la  disolución  regia,  mezclán- 
dolo todo  en  una  gran  cápsula  de  porcelana:  pro- 
dúcese gran  efervescencia,  y  coando  cesa,  viér- 
tese todo  el  contenido  de  la  cápsula  en  la  mar- 
mita. Se  hace  hervir  el  líquido  por  espacio  de  dos 
horas  teniendo  cuidado  de  reemplazar  coq  agua 
caliente  la  que  se  pierde  por  la  evaporación. 

2.*^  Preparación  de  los  objetos.  Para  poner  los 
objetos  en  estado  de  poderse  dorar  por  la  simple 
inmersión  en  el  baño  de  que  acabamos  de  habUir, 
es  necesario  quitarles  la  escoria ,  limpiarlos  y 
por  último  avivarlos.  Las  dos  primeras  operacio- 
nes se  practican  enteramente  lo  mismo  que  para 
el  dorado  por  medio  del  mercurio.  Después  de  ha  - 
ber  limpiado  los  objetos ,  se  ensartan  varios  con 
un  alambre  y  se  forman  unos  paquetitos  para  sus- 
penderlos en  el  corchete  del  dorador.  Este  cor- 
chete es  sencillamente  una  varilla  curva  de  cris- 
tal, ó  mejor  todavía  de  hierro,  y  sirve  para  me- 
ter los  objetos  en  los  ácidos  que  se  usan  para 
limpiarlos  y  avivarlos  ó  reanimarlos.  Esta  últi- 
ma operación,  que  precede  inmediatamente  ala  in- 
mersión en  el  baño  de  oro,  tiene  por  objeto  avi- 
var la^  superfícies  de  los  dijes  que  acaban  de 
limpiarse,  de  ponerlos  en  un  estado  análogo  al  lla- 
mado en  química  ^tado  naciente^  de  tal  suerte, 
que  el  oro  precipitado  del  baño  alcalino  se  apli- 
que mas  íntimamente  y  la  adherencia  sea  perít^c- 
ta.  Puede  hacerse  esta  operación  en  el  mismo  lí- 

2uido  que  sirve  para  limpiar,  que  se  compone  de 
cido  nítrico,  hollín  y  sal  común;  pero  sin  una 
gran  práctica  no  se  consigue  el  efecto  deseado,  su- 
cediendo muchas  veces  que  los  objetos  adquieren 
después  de  haberlos  sumergido  en  el  baño  de  oro 
cierto  color  rojo  ó  pardo ,  que  no  se  admite  en  el 
comercio.  Es  por  consiguiente  mucho  mas  preferi- 
ble usar  un  ácido  compuesto.  Hace  tiempo  que  se 
emplea  en  Inglaterra  para  limpiar  el  cobre  una 
mezclado  cantidades  bastante  variables  de  ácidos 
nítrico,  sulfúrico  é  hidroclórico:  á  estas  diferentes 
mezclas  deben  la  reputación  de  que  gozan  los  co- 
bres estampados  ingleses.  Esta  superioridad  escitó 
naturalmente  la  emulación  de  la  industria  france- 
sa, y  Mr.  Bouchet  descubrió  hace  pocos  años  las 
cantidades  mas  convenientes  para  conseguir  los 
efectos  deseados.  En  la  actualidad  usan  ya  estas 
mezclas  todos  los  estampadores  de  París.  Para  qae 
el  do^do  por  inmersión  surta  buenos  efectos,  es 
preciso  recurrir  á  una  mezcla  de  esta  clase.  La  si- 
guiente composición  produce  buenos  resultados: 
40  partes  de  ácido  sulfúrico  de  60*;40  de  ácido 
nítrico  de  36<>;i  de  sal  marina.  Es  preciso  hacer  In 
mezcla  lo  mas  tarde  la  víspera  de  la  operación 
para  que  su  acción  sea  fufícientemente  enérgica . , 
El  aspecto  brillante  ó  el  mate  dependen,  en  el 
el  dorado  por  inmersión,  de  la  manera  de  lim- 
piar el  metal;  se  vuelve  brillante  por  los  medios 
que  acabamos  de  indicar.  Para  obtener  el  mate 
es  preciso  meterlos  objetos  después  de  limpios 
en  un  líquido  formado  de  partes  iguales  de  ácido 
nítrico  y  ácido  sulfúrico,  á  tos  cuales  se  añade  sul- 
fato de  zinc,  ó  bien  introducirlos  en  los  ácidos  que 
han  servido  anteriormente  para  reanimaré  avivar 
el  color  del  metal;  se  tienen  sumergidos  por  espa- 
cio de  medio  minuto  poco  mas  ó  menos,  sesun  el 
estado  del  cobre  y  según  también  el  estado  del 
baño:  luego  se  sacan  rápidamente  los  objetos  y  se 
lavan  inmediatamente,  dejándolos  secar  sobre  ser- 
rín caliente  de  madera.  Guando  los  objetos  estén 
limpios,  se^on  este  método,  para  elmate,  espreci** 
so  tener  cuidado  de  no  quitarles  dicho  aspecto  rea- 
nimándoles su  color  y  brillo:  la  precaución  que  de*- 
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be  tomarse  consiste  en  sumergir  rápidamente  los 
paquetes  sin  mojar  en  el  bafio  ácido,  retirándolos 
y  lavándolos  en  seguida.  Si  solóse  quiere  obtener 
medio  mate,  se  meten  los  paquetes  en  agua  antes 
de  reanimar  su  color,  dejando  que  los  ácidos  muer- 
dan un  poco  mas. 

Muchas  veces  la  operación  do  reanimar  ó  avi- 
var no  sale  tan  perfecta  como  es  preciso  para  c^ue 
el  dorado  resulte  bueno:  en  ese  caso,  es  preciso 
meter  los  paquetes,  antes  de  dorarlos,  en  una  di- 
solución muy  débil  de  nitrato  de  mercurio.  Esta 
inmersión  puede  muchas  veces  basta  reparar  los 
paquetes  que  han  salido  imperfectos.  Para  eso,  se 
meten  al  salir  del  baño  de  oro  en  agua,  luego  en 
nitrato  y  otra  vez  en  el  baflo  de  oro.  Se  deposita 
una  nueva  capa  de  oro  que  consolida  la  primera. 
5.^  Dorado,  Una  vez  comprendidos  los  deta- 
lles precedentes,  nada  es  mas  fácil  que  la  opera- 
ción de  dorar.  Si  el  baño  precipita  un  polvo  negro, 
como  sucede  muchas  veces,  se  detiene  un  momen- 
to la  ebullición,  se  deja  reposar  y  se  decanta.  Lue- 
go va  se  puede  usar  sin  inconveniente.  Se  coloca  á 
a  derecha  de  la  vasija  que  contiene  el  baño  de  oro, 
un  barreñopon  el  líquido  de  avivar,  otros  dos  con 
agua,  otro  con  la  disolución  de  nitrato  de  mercu- 
rio, y  por  último,  otro  con  agua:  á  la  izquierda  se 
colocan  dos  ó  tres  barreños  con  agua.  Se  coge  con 
el  corchete  un  número  regularde  paquetes  de  obje- 
tos, se  meten  sucesivamente  en  el  barreño  de  avi- 
var, en  los  de  agua,  en  el  de  nitrato  de  mercurio,  en 
el  último  del  agua  y  por  fín  en  el  baño  hirviendo,  el 
cual  se  tiene  cerca  y  se  sostiene  al  mismo  grado 
de  calor  echándole  ae  cuando  en  cuando  agua  ca- 
líente:  se  tienen  los  paquetes  mas  ó  menos  espa- 
cio de  tiempo  dentro  del  baño,  según  el  espesor 
de  la' capa  que  se  quiere  depositar,  pero  pocas  ve- 
ces pasa  de  medio  minuto,  porqué  al  cabo  de  ese 
tiempo  aumenta  poco  ya  la  capa  depositada:  se 
sacan,  se  lavan  en  los  barreños  de  la  izquierda  y 
se  dejan  secar  sobre  serrin  caliente.  Se  continúa 
asi  hasta  que  se  agota  el  baño;  por  medio  do,  la 

Eráctica  se  conoce  la  cantidad  de  obra  hecha  y  el 
nllo  del  dorado.  Puede  prolongarse  el  uso  del 
mismo  baño  y  agotarlo  completamente  con  solo 
echar  algunas  gotas  de  nitrato  de  plata,  con  lo  cual 
toma  ql  dorado  cierto  matiz  verdoso.  Añadiendo 
luego  la  cantidad  suficiente  de  nitrato  de  plata  á 
un  baño  agotado,  se  puede  platear  por  inmersión, 
de  cuya  particularidad  no  se  ha  sacado  todavía 
partido  industrial. 

^.®  Color.  Esta  operación  se  practica  para  dar 
al  oro  depositado  mayor  brillantez,  asi  como  para 
asegurar  la  conservación  del  dorado.  Empléase  la 
fórmula  siguiente:  6  partes  de  nitrato  de  potasa,  2 
de  sulfato  de  hierro  y  i  de  sulfato  de  zinc,  dísuel- 
tas  en  suficiente  cantidad  de  agua  hirviendo  para 
que  la /mezcla  resulte  líquida.  Métense  en  ella  los 
objetos  dorados ,  se  ponen  á  secar  sobre  un  fuego 
claro,  hasta  que  las  sales  adquieren  un  color  os- 
curo y  se  vuelven  á  meter  en  el  agua. 

Siguiendo  el  procedimiento  que  acabamos  de 
describir,  también  se  pueden  platinar  los  objetos 
de  cobre.  Principiase  por  disolver  la  platina:  se 
toma  1  parte  de  platina  que  se  ataca  por  50  par- 
teado agua  regia  formada  de  cantidades  iguales 
de  ácido  nítrico,  ácido  hidroclórico  y  agua.  Hecha 
la  disolución,  se  dejan  evaporar  los  ácidos  hasta  la 
mitad  ó  las  tres  cuartas  partes.  So  echan  ü  litros 
de  a^oa  pura  y  48  de  bicarbonato  de  sosa:  se  hace 
hervir  hasta  que  se  disuelve  la  sosa:  entonces  se 
añaden  para  cada  porción  i 6  partes  de  bicarbona- 
to de  potasa  y  se  hace  hervir  de  nuevo  por  espa- 
cio de  una  hora. 


A  este  líquido  proparado  de  este  modo,  para 
que  pueda  osarse  para  platinar,  debe  añaoirse 
una  disolución  de  oro  hecha  de  la  manera  quema» 
arriba  hemos  indicado,  empleando  media  darte  de 
oro.  Cuando  la  mezcla  de  ambos  líquidos  se  ha 
efectuado,  se  meten  en  ella  inmediatamente  loi 
objetos  preparados  también  del  modo  que  deja- 
mos dicho. 

La  ligera  capa  de  platina  depositada  sobre  loe 
objetos  permite  que  se  obtengan  efectos  muy  va- 
riados; con  un  pincel  se  cubren  con  barnizó  goma 
laca  las  partes  que  no  se  deben  dorar,  y  se  meteo 
las  piezas  en  una  disolución  de  oro  hecha  única- 
mente por  el  agua  regia.  Se  da  color  y  se  raspa  el 
barniz:  de  este  modo  se  obtiene  el  oro  en  relieve 
sobre  un  fondo  blanco. 

Las  ventajas  del  dorado  por  inmersión  sobre 
el  dorado  por  medio  del  mercurio,  son  evidentes. 
Desde  luego  nosotros  ponemos  á  un  lado ,  como 
punto  fuera  de  discusión,  la  ventaja  de  no  em- 
plearse el  mercurio  y  de  salvar  á  los  operarios  de 
tos  peligros  que  trae  consigo  este  veneno:  base 
dicho  que  se  les  sacaba  de  una  atmósfera  mercu- 
rial para  meterlos  en  otra  atmósfera  llena  de  va- 
pores ácidos,  no  menos  dañosos;  pero  esto  es  Cli- 
so, porque  los  vapores  ácidos  se  producen  por  la 
limpia  empleada  igualmente  en  ambos  procedi- 
mientos. El  método  de  la  inmersión  suprime  com- 
pletamente de  la  atmósfera  habitual  en  que  tra- 
bajan los  doradores  las  emanaciones  mercuriales, 
y  por  consiguiente  es  menos  insaluble  la  atmósfera 
restante. 

El  procedimiento  por  inmersión  es  de  ana  ra- 

Sidez  estraordinaria:  permite  dorar  los  objetai 
elicados,  como  telas  metálicas,  cuyo  enrejado 
quedaría  destruido  por  la  acción  corrosiva  dd 
mercurio,  y  objetos  de  forma  llena  de  acoideates, 
como  pendientes,  flores,  frutos  y  dijes  de  cual- 
quiera naturaleza  que  presentan  una  concavidad, 
la  cual  no  podría  teñirse  por  la  amalgama  de  oro. 
Por  lo  demás  se  aplica  perfectamente  en  las  pie- 
zas grandes.  Los  primeros  ensayos  que  se  hicie- 
ron no  fueron  felices,  porque  se  metian  las  piezas 
grandes  frías  en  el  baño,  aue  á  so  vez  se  dejaba 
eofríar  para  que  el  dorado  se  efectuara:  pero  se 
consigue  buen  resultado  cuidando  de  meter  pri- 
mero las  piezas  en  agua  hirviendo  para  darles  po- 
co mas  ó  menos  la  temperatura  del  bafio  de  oro. 
Sin  embargo,  solóse  pueden  dorar  por  inmersioa 
los  objetos  de  cobro  laminado.  Q'ertas  fondicioees 
de  cobre  no  pueden  dorarse,  y  por  consiguieote 
para  los  grandes  bronces,  mejor  seria  recobrírios 
por  medio  del  mercario,  si  no  existiera  el  dorado 
galvánico. 

Con  150  gramos  (unas  5  onzas)  de  oro  puede 
dorarse  por  inmersión  50  kilogramos  (408  libras) 
de  objetos,  sia  que  se  agote  el  baño:  todavía  que- 
da una  tercera  parte  de  oro,  cuya  cantidad  do  es 
suficiente  para  depositarse  formando  una  capa 
continua. 

El  dorado  por  inmersión  resolta  mocho  mas 
barato  que  el  dorado  al  fue^o ,  especialmente 
cuando  se  trata  de  objetos  delicadoui,  como  cade- 
na6,  que  no  presentando  resistencia  á  la  aocioa 
corrosiva  de  los  metales,  exigían  gran  número  de 
precauciones. 

Distínguense  los  objetos  dorados  por  inmersioa 
de  los  objetos  de  igual  forma  dorados  por  media 
del  mercurio,  atacándolos  comparativamente  por 
el  ácido  nítrico  muy  estendido,  oe  suerte  que  la  <£- 
solución  se  haga  muy  poco  á  poco.  El  cobre  aa 
disuelve  completamente  y  solo  queda  una  pelica- 
la  de  oro,  la  cual  en  ambos  casos  conserva  la  Sor* 
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ma  primiliva  del  objeto.  Dicha  película  tiene  brillo 
por  ambos  lados  en  los  objetos  dorados  por  inmer- 
sión, y  está  cubierta  por  la  cara  interior  con  una 
capa  roja  oscura  en  los  objetos  dorados  por  medio 
del  mercurio.  Si  se  observa  á  la  luz  dicha  capa  ó 
segunda  película,  aparece  como  acribillada  con 
gran  número  de  agujeros,  lo  que  procede  de  ha- 
berse evaporado  parte  del  mercurio  dejando  por 
consiguiente  una  capa  discontinua.  Cuando  el 
doracH)  por  inmersión  se  ha  hecho  muy  á  la  lige- 
ra, el  oro  no  conserva  la  forma  del  objeto  después 
de  haberlo  atacado  por  medio  del  ácido  nítrico,  y 
cae  en  pequeñas  partículas  brillantes  por  ambos 
lados.  En  este  caso,  el  dorado  no  es  bastante  per- 
manente para  preservar  los  objetos  que,  por  ejem- 
plo, no  pueden  cruzar  los  mares  sin  corroerse.  Es 
por  consiguiente  contrario  á  los  intereses  del  co- 
mercio dorar  débilmente  los  objetos;  pero  el  afán 
de  lucrar  es  tan  desmedido  que  se  ven  objetos  que 
á  lo  sumo  contíeoen  la  mitadf  del  oro  que  debieran 
lener.  .  / 

III.  Dorado  galvánico.  Vamos  ahora  á  consi- 
derar el  problema  de  una  maoera  mucho  mas  ge- 
neral que  lo  hemos  hecho  hasta  aqui.  Ya  no  nos 
ocuparemos  tan  solo  de  depositar  oro  sobre  un 
metal  ordinario,  sobre  el  coore,  por  ejemplo,  sino 
de  depositar  un  metal  cualquiera  sobre  otro  cual- 
quiera también.  Habla  remos  del  dorado,  plateado, 
platinado,  cobreado,  etc.,  etc.:  si  bien  haremos 
sobre  todo  la  aplicación  del  principio  general  al 
dorado  y  plateaao,  que,  industris^Imeote  conside- 
rada, son  las  dos'prmci pales  operaciones. 

El  problema  puede  enunciarse  en  los  términos 
siguientes:  aplicar  un  metal  sobre  otro  en  capas 
continuas,  adheridas  é  inseparables,  con  todas  las 
condiciones  del  brillo  metálico  y  el  esterior  comer- 
cial de  los  objetos  hecho?  enteramente  con  el  me- 
tal aplicado  tan  solo  en  la  superficie.  La  solución 
del  problema  consiste  en  disolver  el  último  metal 
en  agentes  convenientes  y  en  precipitarlo  en  so- 
lida sobre  el  primero,  sirviéndose  de  la  electri- 
cidad desarrollada  por  una  pila  como  agente  de 
la  precipitación. 

La  condición  que  se  exige  al  metal  precipitado, 
de  formar  una  capa  continua  y  adherida  al  metal 
que  cubre,  distingue  completamente  el  actual  in- 
vento de  los  trabajos  que  tienen  por  objeto  hacer 
cristalizar  ó  separar  analíticamente -los  metales  de 
sus  respectivos  minerales,  á  cuya  parte  de  la 
ciencia  se  han  dedicado  Gay-Lussac,  Becquerel 
y  otros  muchos  físicos. 

Esa  misma  condición  distingue  también  com- 
pletamente el  método  de  que  hablamos,  de  la 
geUvanopUulia,  cuyo  objeto  es  precipitar  metales 
sobre  otros  cuerpos,  en  capas  continuas,  pero  no 
adheridas,  á  fin  de  sacar  moldes  de  dichos  cuerpos. 

Mr.  de  La  Rive  fué  el  primero  que  llegó  á  eje- 
catar  los  precipitados  galvánicos  Mheridos.  El  ob- 
jeto de  sus  trabajos  era  el  dorado.  «Primero  in- 
tentó hacer  pasar  la  corriente  de  una  fuerte  pila  á 
través  de  una  solución  de  cloruro  de  oro,  ponien- 
do en  el  polo  positivo  un  hilo  de  platina  y  en  el 
polo  negativo  el  metal  que  se  va  adorar.  Siis  pri- 
meros ensayos  no  fueron  felices;  por  este  método 
solo  pudo  dforar  el  platino,  operación  que  traia 
muy  poca  utilidad.  Cierto  es  que  ese  dorado  era 
moy  nermoso  y  que  las  personas  mas  inteligentes 
tomaban  por  oro  el  platino  dorado  de  esta  maoe- 
ra. Ea  cnanto  al  latón  y  la  plata,  no  pudo  conse- 
guir que  se  doraran;  la  acción  química  que  ejercía 
sobre  dichos  metales  la  solución  do  oro,  siempre 
muy  acida,  los  disolvía  é  impedia  que  el  oro  se  ad- 
hiriera ásu  superficie.»  |(i4nna¿e«  de  p/iys.  et  de  chi- 
TOMO   II. 


mt>,  tomo  LXXIII,  pág.  399.)  Para  dorar  con  buen 
éxito  el  latón  y  la  plata,  intentó  Mr*  de  La  Rive 
emplear  débiles  corrientes  eléctricas,  renunciando 
á  servirse  de  una  pila  ordinaria,  ó  mejor  dicho, 
usando  nna  pila  de  la  que  formaban  parte  m* 
tegrantelos  oojetos  que  iban  á  dorarse.  Metió  una 
disolución  bastante  estendida  de  cloruro  de  oro  en 
un  saco  de  vitela,  y  colocó  dicho  saco  dentro  de 
un  vaso  de  vidrio  lleno  de  agua  débilmente  acidu- 
lada, en  la  cuaV  se  bañaba  una  lámina  de  zinc.  A 
esta  lámina  ató  nn  hilo  metálico,  cuyo  segundo 
estremo  sostenía  el  objeto  que  se  iba  á  dorar,  el 
cual  estaba  metido  en  una  disolución  de  oro. 

El  agua  acidulada  puede  ponerse  dentro  del 
saco  y  la  disolución  de  oro  en  la  parte  esterior,  en 
cuyo  caso  métese  dentro  del  saco  un  cilindro  de 
zinc  que  se  une  á  la  pieza  que  debe  dorarse,  co- 
locada fuera,  por  medio  de  un  hilo  metálico. 

En  cualauíera  de  los  casos,  ef  zinc  y  la  pieza 
que  ha  de  dorarse  constituyen  un  elemento  vol- 
taico, cuyo  polo  positivo  es  el  pedazo  de  zinc,  y 
cuyo  polo  negativo  es  la  pieza  que  debe  dorarse» 
Prodúcese  una  débil  comente  a  través  de  los  lí- 
quidos, que  no  pueden  mezclarse  á  causa  de  la 
vitela;  esa  corriente  descompone  la  solución  del 
oro  y  conduce  á  éste  molécula  por  melécula,  so- 
bre el  metal  que  sirve  de  polo  negativo. 

La  vitela  presenta  inconvenientes  inherentes 
á  su  naturaleza:  Mr.  Becquerel  los  ha  evitado  susti- 
tuyéndola con  vasos  de  bizcocho  de  porcelana  ó 
de  tierra  porosa  que  no  permiten  que  se  mezclen 
los  líquidos,  dejando,  sin  embargo,  pasar  comple- 
tamente la  corriente  eléctrica.  Por  este  medio  no 
se  corre  esposicion  alguna  de  perder  cantidades 
de  oro,  como  sucedía  con  los  sacos  de  vitela* 

A  principios  de  4840,  después  de  conocerlos 
trabajos  de  Mr.  La  Rive,  trató  Mr.  Smée  de  apli- 
carlos al  plateado.  Después  de  limpiar  Mr.  Sméei 
la  pieza  que  debía  platearse,  la  metió  en  una  diso« 
lucion  de  sulfato,  de  acetato  ó  de  hipo-^sulfito  de 
plata  muy  estendido,  mezclada  con  una  pequefla 
cantidad  de  ácido  sulfúrico  también  muy  estendi- 
do. Pero,  sin  embargo  de  observar  todas  las  pre- 
cauciones indicadas  por  Mr.  Smée  y  del  cuidado 
que  se  pone  on  la  operación,  solo  se  ha  llegado 
con  gran  dificultad  á  obtener  un  mal  plateado. 
{Manuel  Roret^  traite  de  galvanoplasUef  pégi^ 
na  405). 

Deben  reconocerse  ea  estos  ensayos  hechos 

Kara  dorar  y  platear  las  mismas  tentativas  que 
an  precedido  al  uso  industrial  del  dorado  poria- 
mersion.  Los  baños  no  doraban  comeroialmente. 
porque  eran  ácidos:  Mr*  Elkington  destruyó  loa 
ácidos  componiendo  un  baño  alcalino.  Los  incon- 
venientes principales  de  los  procedimientos  gal- 
vánicos de  que  acabamos  de  hablar,  consisten, 
sobre  todo,  en  que,  siendo  acida  la  disolución  de 
oro  ó  plata,  obra  sobre  las  piezas  que  se  quieren 
platear  ó  dorar,  de  modo  que  á  no  adoptarse 
grandes  precauciones,  que  no  es  posible  tomar 
cuando  se  opera  en  grande,  no  so  cubre  toda  la 
superficie  de  las  piezas.  Mr.  Elkington  ha  puesto 
remedio  á  estos  inconvenientes,  no  ya  introducien- 
do en  los  líquidos  una  gran  cantidad  de  sal  alcal> 
na  que  hubiera  complicado  el  modo  de  obrar  de 
la  corrriente  galvánica,  sino  reemplazando  el  áci- 
do corrosivo  por  un  ácido  que  ninguna  acción 
ejerce  sobre  los  metales  que  se  quieren  dorar:  sus- 
tituyó el  cloruro  de  oro  por  el  cianuro  de  oro,  y 
esta  sustitución  ha  dotado  á  la  industria  con  uno 
de  sus  procedimientos  mas  maravillosos. 

Muchas, vece^  hemos  reflexionado  que  hay 
épocas  que  parecen  designadas  para  ^er  salir  á  luz 
59 
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tal  ó  caal  descubriroieDto.  Ha  llegado  una  nueva 
época  para  el  dorado  galvéDíco.  Apenas  Mr.  El- 
kin^ton  babia  sacado  el  privilegio  de  su  nuevo  pro- 
cedimiento, cuando  se  vió  surgir  en  casi  todos  los 
países  hombres  que  hacian  el  mismo  descobri- 
miento  ó  le  perfeccionaban  notabilísimamente: 
pero  ninguno,  al  meaos  que  nosotros  sepamos,  ha 
dado  á  conocer  sus  procedimientos  antes  que 
Mr.  Elkinston,  ni  tampoco  ha  espuesto  al  público 
muestras  de  sus  productos.  Mr.  Perrot,  inventor 
de  lii  máquina  de  estampar  llamada  perrottita,  fué 
el  primero  que  depositó  por  enero  ae  4844  en  la 
Academia  de  Boueo  y  en  la  de  Ciencias  de  París, 
muchas  piezas  de  plata,  hierro,  cobre  y  acero  per- 
fectamente doradas.  Este  ingeniero  nabia  gene- 
ralizado el  problema  para  zinquear,  platinar  y  co- 
hrear  el  hierro.  Mr.  Louyet  doró  en  Bruselas  du- 
rante el  curso.  Por  últirpo,  Mr.  deBuoltz  obtuvo  en 
funiode  1844  el  primero  de  sus  privilegios,  en  los 
cuales  se  encuentran  procedimientos  galvánicos 
para  dorar,  platear,  conrear,  etc.  Mr.  de  Uuoitz 
m  tenido  el  mérito  de  poner  en  claro  las  condi- 
ciones necesarias  para  que  la  dperacion  sal^a 
completamente  bien.  Pueden  reasumirse 'de  este 
modo- 

1."  Los  elementos  electro-necalivos  de  los  lí- 
quidos no  deben  tener  acción  soore  los  metales 
que  van  á  cubrirse,  es  decir,  que  los  coerpos,  que 
son  trasportados  por  la  corriente  galvánica  al  po- 
lo negativo,  no  deben  poseer  ninguna  tendencia  á 
atacar  los  metales  que  alli  se  encuentran  coloca- 
<los  para  cubrirse:  ni  aun  los  mismos  líquidos  de- 
ben obrar  sobre  dichos  metales. 

t:*  Bajo  la  Jnfluencia  de  la  pila  no  debe  preci- 
pitarse ningún  otro  cuerpo  mas  que  el  metal  que 
ba  de  depositarse. 

3.*  Los  líquidos  deben  ser  buenos  conductores 
de  la  corriente  galvánica. 

Mr.  de  Buoítz  presentó  un  resumen  de  sus 

Srívilegios  á  la  Academia  de  Ciencias  de  París,  y 
esde  entonces  abrióse  para  el  dorado  y  plateado 
al  galvanismo  una  especie  de  concurso,  del  que 
Mr.  Dumas  fué  el  informante.  Mr.  Dumas  hizo 
comprender  todo  el  partido  que  podia  sacarse  de 
les  nuevoi  procedimientos  en  provecho  de  la  in- 
dustria y  del  comercio,  asi  como  de  la  salubridad 
de  los  talleres  de  dorar.  En  el  artículo  aleaciones 
hemos  dado  im  estracto  de  este  notable  informe, 
cuya  circunstancia  no«  dispensa  de  entrar  aqui  en 
mas  detalles  sobre  el  partido  que  puede  sacarse, 
en  provecho  general  del  descubrimiento  cuya  his- 
toria acabamos  de  hacer.  Dicho  informe  llamó  la 
atención  póhlica  y  debió  escitar  estraordinaria- 
mente  á  Mr.  Ch.  ChristofiTle,  cesionario  de  los  pri- 
vilegios de  MM.  Elkington  y  de  Rnoltz.  á  consagrar 
crecidos  capitales  con  objeto  de  que  los  procedi- 
mientos galvánicos  progresaran  todo  lo  preciso 
para  conducirlos  al  estado  práctico.  Asi  fué  que  en 
menos  de  dos  aííos  se  ha  creado  en  Francia  una 
industria  que  tomará  de  seguro  un  gran  desarro- 
llo y  que,  según  nuestro  parecer,  no  ha  pronuncia- 
do su  última  palabra,  si  nos  es  lícito  usar  de  esta 
frase.  Muchas  personas  se  ocupan  de  esta  indus- 
tria y  deben  perfeccionarla  estraordinariamente. 

Vamos  á  describir  los  procedimientos  cuya  eje- 
cución es  roas  cómoda  y  usada,  los  cuales  no  pu- 
dieron comprenderse  en  el  informe  de  Mr.  Damas, 
redactado  en  el  origen  del  descubrimiento. 

En  todas  las  operaciones  del  dorado  y  platea- 
do debemos  considerar  la  operación  de  losobjetos, 
la  del  baño,  la  operación  del  dorado  y  la  que  se 
practica  para  dar  color.  Pero  lo  que  hemos  dicho 
del  doraao  por  inmersión  nos  dispensa  de  entrar 


por  el  momento  en  ningún  detalle  sQbre  la  prepa- 
ración de  los  objetos  y  sobre  la  operación  para  dar 
color.  La  limpia  se  hace  según  aojamos  indicado: 
no  hay  que  avivar  ó  reanimar:  el  mate  se  efectúa 
por  el  procedimiento  de  los  ácidos  mezclados  que 
hemos  descrito  en  el  dorado  por  inmersión,  an- 
tea de  dorar  ó  platear,  sumergiendo  en  el  mo- 
mento de  la  operación  los  objetos  en  una  diso- 
lución muy  débil  de  nitrato  de  mercurio.  Muy  po- 
cas veces  se  da  ó  fija  el  color:  lo  mas  frecuente 
es  contentarse  con  bruñir  los  objetos  después  de 
haberlos  dejado  secar  completamente  eo  virutas 
calientes.  Como  se  pueden  depositar  por  medio  de 
la  pila  capas  del  metal  precioso  del  espesor  aue  se 
quiera,  es  necesario  saoer  la  cantidad  de  plata  ú 
oro  que  se  ba  empleado  en  cubrir  las  piezas.  Con 

{)esar  dos  veces  el  objeto  basta:  una  después  de 
impios  y  secos:  la  otra  después  de  salir  del  baño 
y  después  de  secos  también.  A  veces  solo  se  dora 
ó  platea  algunas  partes  de  los  obietos,  á  fin  dede- 
positar,  por  ejemplo,  el  oro  sobre  un  fondo  de 
platina  ó  de  oro.  Para  reservar  dichas  partes,  se 
da  en  ellos  una  mano  de  cromato  de  plomo  des- 
leído en  agua  de  goma. 

Los  baños  se  componen  generalmente  de  cia- 
nuro de  potasio  y  de  cianuro,  ó  de  óxido  ó  de  una 
sal  del  metal  que  va  á  depositarse,  todo . disuelto 
en  agua;  mas  adelante  daremos  las  cantidades  que 
deben  emplearse  de  estos  diferentes  ingredientes. 
Las  disoluciones  duran,  por  decirlo  asi,  eterna- 
mente, cupndo  se  tiene  cuidado  de  atar  al  polo 
positivo  de  la  pila  algunas  láminas  del  metal  que 
se  precipitse,  descubrimiento  pecioso  revindicado 
por  Mr.  Boquillon,  que  también  ha  obtenido  mu- 
chos privilegios  para  la  galvanoplastia  y  la  electro- 
tipia; á  medida  que  el  metal  en  disolución  se  de- 
posita sobre  los  objetos  en  comunicación  con  el 
polo  negativo,  se  disuelve  por  el  lado  del  polo  po-^ 
sitivo  una  cantidad  equivalente  de  dicho  metal,  si 
la  superficie  de  las  láminas  metálicas  es  poco  mas 
ó  menos  igual  á  la  de  losobjetos  que  han  de  cu- 
brirse. Como  pudiera  creerse  que  nabia  necesidad 
de  emplear  grandes  láminas  de  oro  para  dorar,  lo 
cual  sería  muy  co¿toso,  diremos  que  ÍHieden  reem- 
plazarse con  placas  de  cobre  doradas  por  medio 
de  los  procedimientos  galvánicos. 

He  aqui  como  se  dispone  el  aparato  para  eje- 
cutar en  grande  los  procedimientos  galvánicos. 

Tomemos,  por  ejemplo,  el  dorado. 

Fia,  945,  plano  del  aparato. 

CC',  gran  cuba  de  madera,  convenientemente 
embetunada,  que  contiene  el  baño  para  dorar. 

tt\vv  barras  metálicas  doraaas,  que  atra- 
viesan la  cuba  por  todo  su  largo  colocadas  un  po- 
co sobre  el  nivel  superíor  del  líquido,  y  puestas 
en  comunicación,  1 1'  con  el  polo  negativo,  o  o  eco 
el  polo  positivo. 

O,  O',  dos  láminas  de  oro  que  dividen  la  coba 
en  tres  partes  iguales,  puestas  en  común icaótti 
con  la  barra  longitudinal  vd',  y  que  se  disuelven 
á  medida  q^ue  se  verifica  el  dorado. 

a  6,  varillas  movibles  de  latón  dorado  qoese 
apoyan  sobre  las  barras  vo',  tt',  y  sobre  las  cua- 
les se  enganchan  ó  cuelgan  por  medio  de  hilos  de 
latón  dorados  los  objetos  que  se  quieren  cubrir. 

p,  pilas  dispuestas  en  númeto  conveniente  á 
k)  largo  de  la  cuba  C  C.  Se  componen  de  un  cubo 
de  madera  embetunado,  en  que  se  colocan  dos  ci- 
lindros concéntricos  que  no  se  tocan  entre  sí.  II 
cilindro  esterior  s  es  zinc  amalgamado:  el  dlindro 
interior  c  es  de  cobre.  El  zinc  de  cada  pila  se  po- 
ne en  comunicación  con  el  cobre  de  la  pila  inme- 
diata, por  medio  de  un  hilo  de  latón  atado  á  k 
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parte  superior  de  cada  cilindro  por  medio  do  una 
pequeña  llave  compuesta:  4.^  dedos  tornillos  que 
aprietan  el  metal,  y  2.*  de  una  cabeza  armada  con 
QD  tornillo  que  sujeta  el  hilo  de  latón.  Se  carinan 
las  pilas  con  agua  acidulada  con  ácido  sulfúrico  á 
^  del  areómetro  de  Beaumé. 

El  tiempo  de  la  inmeHon  varía  según  el  espe- 
sor de  la  capa  de  oro  que  se  quiere  depositar. 

Durante  el  invierno  se  mantienen  los  baños  á 
una  temperatura  constante  de  15ó  20^,  por  medio 
de  tubos  por  donde  sale  el  agua  caliente:  emplea- 
se el  mismo  medio  de  calefacción  para  ciertas  ope- 
raciones que  se  efectúan  en  caliente. 

Hablaremos  ahora  de  las  sustancias  de  que  se 
componen  los  bafios  y  de  las  cantidades  que  en- 
tran en  ellos,  advirtiendo  que  sobre  este  particu- 
lar también  obtuvieron  su  correspondiente  privi- 
legio MM.  Elkineton  y  deRuoltz. 

Dorado.  El  oafío  preferible  para  dorar  se  com  - 
pone  de  iOO  partes  ae  agua  destilada,  10  de  cia- 
nuro de  potasio  y  i  de  cianuro  de  oro. 

Algunos  aseguran  que  pueden  usarse  también 
las  siguientes  disoluciones,  pero  no  todas  se  han 
comprobado: 

100  partes  de  agua  destilada,  12  de  cianuro  de 
potasio,  4  de  óxido  de  oro. 

200  partes  de  agua  destilada,  10  de  cia- 
no-ferruro  amarillo  de  potasio,  1  de  cianuro  de 
oro;  pudiendo  sustituirse  el  ciano-ferruro  amari- 
lio  con  el  ciano-ferruro  rojo,  ó  también  con  pota- 
sio ó  sosa. 

400  partes  de  agua  destilada,  6  de  ciano-for- 
ruro  amarillo  de  potasio,  1  de  cloruro  de  oro 
neutro;  después  de  filtradose  añaden  50  partes  de 
agua  destilada  y  en  pequeñas  cantidades  una  so- 
lución de  potasa  en  alcool,  hasta  que  el  líquido  re- 
sulte débilmente  alcalino. 

5  partes  en  peso  de  cianuro  do  potasio  ó 
de  otro  cianuro  soluble,  1  y  Vt  de  óxido  de  oro  ó 
de  oro  metálico  y  330  de  agua. 

4  parte  de  cloruro  doole  do  oro  y  de  sodio, 
400  de  una  solución  de  sosa  en  alcool  que  marque 
40°  del  areómetro. 

1  parte  de  cloruro  doble  de  oro  y  de  pota- 
sio, 100  de  agua  destilada,  15  de  cianuro  de  po- 
tasio. 

500  partes  de  una  solución  de  potasa  cáus;- 
tica  á  40*  del  areómetro,  y  1  de  óxido  de  oro; 
se  hace  pasar  por  ti  líquido  una  corriente  de  hi- 


drógeno sulfurado,  hasta  que  sea  muy  débil  la 
reacción  alcalina. 

ISO  partes  de  agua  destilada,  24  de  cianuro  de 
potasio,  1  de  cloruro  de  oro  seco. 

100  partes  de  agua  destilada,  40  de  yoduro  de 
potasio,  1  de  yoduro  de  oro. 

1  parte  de  óxido  de  oro  que  se  disuelve  á 
100°  de  calor  en  40  partes  de  agua  de  barita  que 
marque  3°  del  areómetro. 

1  parte  de  sulfuro  de  oro,  300  de  agua,  40 
de  biposulfito  de  sosa. 

1  parte  de  sulfuro  de  oro,  400  de  agua,  40 
de  ferro-cianuro  amarillo  de  potasio. 

4  parte  de  sulfuro  de  oro,  24  de  cianuro  de  po- 
tasio, 400  de  agua. 

A  estas  numerosas  disoluciones,  podrian  segu- 
ramente añadirse  todavía  otras;  para  ello  solo  na- 
bria  gue  buscar  entre  todas  las  soluciones  que  la 
química  enseña  á  componer,  las  que  llenaran 
las  tres  condiciones  que  hemos  apuntado,  mas 
arriba.  Por  eso  Mr.  Zaleski  ha  propuesto  última- 
mente reemplazar  los  ciajieros  por  los  cianatos. 
Pero,  volvemos  á  repetirlo,  todavía  no  se  han 
probado  todas  estas  disoluciones,  ignorándose  aun 
por  consiguiente  los  dorados  que  producen^  pues 
no  se  han  comparado  entre  sí. 

Para  obtener  diferentes  matices  de  oro,  es  pre- 
ciso atar  al  polo  positivo  láminas  de  oro  aleado 
con  plata  ó  cobre,  ó  bien  mezclar  con  la  disolu- 
ción de  oro  una  solución  destinada  al  cobreado. 

Para  producir  el  mate,  dice  Mr.  de  Ruoltz,  es 
preferible  emplear  la  disolución  ya  indicada,  que 
se  obtieníe  tomando  1,000  partes  en  peso  de  agua 
destilada,  60  de  cianuro  de  potasio  y  de  sulfuro  de 
oro  hjímedo  y  recientemente  precipitado,  resul*- 
tando  del  tratamiento  de  2  Vi©  partes  d*)  oro  me- 
tálico por  el  agua  regia,  y  en  seguida  por  una  cor- 
riente de  hidrógeno  sulfurado:  se  deja  todo  mez- 
clado por  espacio  de  veinte  y  cuatro  horas  á  un  ca- 
lor de  50  á  60«. 

Cuando  se  necesita  óxido  de  oro,  es  preferible 
prepararlopor  medio  de  la  magnesia;  se  prepara 
el  cloruro  ae  oro  por  el  agua  regia  y  se  le  trata 
por  la  magnesia  caustica,  se  forma  un  aurato  de 
magnesia  que  se  lava;  por  medio  de  un  ácido  se 
precipita  en  seguida  el  óxido  de  oro,  y  la  magne- 
sia se  disuelve. 

Para  preparar  el  cianuro  de  potasio,  pulverí- 
zase con  cuiaado  el  cianuro- ferruro  de  potasio,  y 
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se  calienta  en  ud  vaso  cerrado  de  hierro  basta  la 
temperatura  del  rojo  de  cereza;  se  deja  enfriar  res- 
guardado del  contacto  del  aire,  y  se  machaca  h 
masa  cuando  está  á  medio  fundir  y  porosa.  Dicha 
masa,  tratada  por  el  alcool  esten(íiao  é  hirviendo, 
deja  depositar  el  cianuro  de  potasio  perfectamen- 
te puro  por  el  enfriamiento. 

El  cianuro  de  oro  obtiénese  tratando  el  oro 
por  el  a^ua  regia,  dejándolo  evaporar  It^ntamente 
y  disolviéndolo  eu  seguida  en  una  solución  recien- 
te de  cianuro  de  potasio.  El  precipitado  blanco- 
amarillento  que  se  forma,  es  el  cianuro  de  croque 
se  lava  y  deia  secar  Un  esceso  de  cianuro  de  pota- 
sio lo  disuelve,  y  esto  es  lo  que  se  emplea  para 
dorar. 

Todos  los  procedimientos  precedentes  pueden 
usarse  para  dorar  la  plata,  el  oronce,  el  latón  y  el 
maillechort.  Para  dorar  el  hierro,  el  acero,  el  zmc, 
el  estaño  y  el  plomo,  es  mejor  depositar  primero 
una  capa  de  cobre  para  que  sobre  ella  tenga  mas 
solidez  el  oro. 

Hasta  que  se  descubrieron  los  procedimientos 
galvánicos  no  se  habia  podido  dorar  el  hierro  y  el 
acero  de  un  modo  durable.  Cümpréndese  el  gran 
servicio  que  estos  procedimientos  han  hecho  a  las 
artes  al  dotarlas  con  objetos  preciosos  de  que  ca- 
recian  hasta  el  presente.  Un  buen  dorado  galvá- 
nico puede  evitar  el  orín,  según  se  ha  esperimen- 
tado.  Sin  embago,  preténdese  por  algunos  que  el 
oro  depositado  en  la  superficie  do  los  objetos  no 
k>s  preserva  sino  de  un  modo  imperfecto,  y  se  ha 
presentado  como  ejemplo,  una  capsula  de  cobre 
dorado  que  se  deja  disolver  en  ácido  nítrico.  El 
hecho  es  cierto,  pero  debe  tenerse  en  cuenta  que 
no  adoptaron  todas  las  precauciones  indispensa- 
bles para  obtener  un  dorado  muy  persistente.  Es 
necesario,  en  efecto,  asimilar  la  capa  de  oro  depo- 
sitada <á  una  especie  de  tela  metálica  cuyas  mallas 
son  muy  tupidas;  á  travé¿  de  dicha  tela  puede  fil- 
trarse el  ácido  m'trico,  y,  por  coosiguieute,  llega 
á  atacarlo  insuficientemente  cubierto.  Pero  martí- 
llese la  primera  capa  depositada,  y  espoogamos 
de  nuevo  la  cápsula  á  la  acción  galvánica:  la  nue- 
va teta  metálca  ya  no  estará  dispuesta  como  la 
primera;  los  intersticios  ó  vacíosde  las  nuevas  ma- 
llas no  coincidirán  ya  con  los  intersticios  ó  vacíos 
primitivos.  Operando,  pues,  de  esta  manera  mu- 
chas veces,  se  obtendrá  evidentemente  un  dorado 
que  preservará  al  metal,  y  se  podrá  hacer  hervir 
sin  temor  alguno  ácido  nítrico  en  una  cápsula  de 
cobre  dorado  galvánicamente. 

Con  el  dorado  por  medio  del  mercurio,  nunca 
podría  esperarse  que  se  llegara  á  semejante  re-' 
sultado.  En  todos  los  casos,  el  dorado  sobre  hierro, 
acero,  eslaño,  zinc,  es  una  operación  completa  - 
mente  nueva  que  debe  traer  grandes  ventajas,  lo 
cual  deben  confesar  aun  aquellos  que  conservan 
algunas  dudas  sobre  la  duración  de  los  depósito^ 
metálicos.  No  se  comprendo  bien,  dicen,  como  se 
produce  una  gran  adherencia.  Tampoco  lo  com- 
prendemos nosotros,  pero  observamos  que  así  su- 
cede, y  por  otra  parte  no  sabemos  por  qué  la  fuer- 
za, la  corriente  galvánica,  que  tiene  la  propiedad 
de  disolver  las  grandes  piezas  metálicas  mas  re- 
sistentes, colocadas  en  el  polo  positivo,  nó  ha  de 
tener  la  propiedad  contraria  de  depositar  en  el 
polo  negativo  capas  q^ue  también  sean  muy  re- 
sistentes. 

Por  lo  demás  ¡qué  distancia  tan  grande  media 
desde  la  facilidad  con  que  se  ejecutan  y  del  poder 
industrial  de  los  procedimientos  galvánicos  á  los 
empleados  hasta  el  presente!  Hasta  ahora,  los  en- 
sayos áe\  dorado  sobre  el  hierro  ó  el  acero  no  ha- 


blan consistido  masque  en  una  especie  de  pintora 
muy  poco  estable.  Ademas  del  dorado  por  simple 
inmersión  en  el  cloruro  de  oro,  de  que  hemos  ha- 
blado, y  al  cual  se  había  renunciado  poco  ¿  poco 
en  los  últimos  tiempos,  se  empleaba  la  disolución 
de  oro  con  éter.  Después  de  haber  estraidotodolo 
posible  la  cantidad  oe  ácido  que  habia  de  mas  en 
la  disolución  de  oro  por  el  agua  regia,  se  volvia  ¿ 
disolver  por  medio  del  per-cloruro  de  oro  en  el 
agua,  y  en  seguida  se  agitaba  el  líquido  con  el  éter 
sulfúrico  que  nacía  subir  el  oro  y  sobrenadaba  coa 
él.  Aplicábase  con  una  brocha  el  éter  aurífero  so- 
bre el  hierro  ó  el  acero  muy  bruñidos,  y  bnifiieo- 
do  de  nueto  ó  estrayendo  todo  el  éter  por  me- 
dio del  calórico  desarrollado  por  el  frotamien- 
to, quedaba  fijo  el  oro.  Otro  método  poco  su- 
perior consistía  en  aplicar  panes  de  oro  con  el 
bruñidor  sobre  el  hierro,  el  acero  ó  el  cobre  ca- 
lientes ala  temperatura  que  pone  azulado  al  acero. 
Por  último,  ejecutábase  el  dorado  por  medio  de 
un  corcho;  disolvíanse  en  a^ua  regia  60  partes  de 
oro  fino,  y  42  de  cobre;  vertíase  la  disolución  sobre 
unos  pedazos  de  liehzo,  de  modo  que  se  empapa- 
ra en  ellos  completamente:  quemábanse  aichos 
trapos  después  ae  secos  y  obteníase  una  ceniza 

3ue  30/  aplicaba  con  un  corcho  sobre  las  piezas 
espues  de  limpias  y  bruñidas:  cuando  se  habiao 
cubierto  completamente  se  bruñían  de  nuevo.  Es- 
tos detalles,  aunque  muy  útiles  de  conocer  en  484i 
y  4^2,  solo  tienen  boy  un  interés  histórico. 

Plateado.  El  plateado  galvánico  tiene  tal  vez 
mas  importancia  que  el  dorado:  sustituirá  sin  dis- 
puta al  plateado  por  amalgama,  por  fricción,  al 
de  vía  húmeda  (véase  plateado)  y  al  plaqo¿:  puede 
aplicarse  sobre  todos  los  metales,  circunstancia 
que  no  se  obtenía  por  los  antiguos  métodos.  Ac« 
tualmente  se  practica  en  gran  escala  para  cubrir 
el  melchor  ó  maillechort.  Esta  aleación,  que  ya  es 
blanca  de  por  sí,  cubierta  con  una  capa  de  plata 
suficientemente  espesa,  presenta  cubiertos  que 
reemplazan,  hasta  el  punto  de  no  distinguirse,  á 
los  de  plata.  60  gramos  (2  onzas)  de  plata  por  ca- 
da docena  de  cubiertos,  bastan  para  garantizar  el 
maillechort  por  espacio  de  cuatro  o  cinco  años 
de  uso. 

Para  ejecutar  el  plateado  galvánico,  preparan- 
se  las  piezas  por  los  mismos  medios  que  dejamos 
indicados  al  tratar  del  dorado.  También  se  prepa- 
ra el  baño  del  mismo  modo  poniendo  en  luzar  del 
cianuro  de  oro  ó  del  óxido  de  oro  cianuro  de  pla- 
ta ú  óxido  de  oro.  Pueden  emplearse  tambieo,  se- 
gún dicen,  otras  muchas  disoluciones;  he  aquí  al- 
gunas: 

400  partes  de  agua  destilada,  10  de  cianaro  de 
potasio,  y  1  de  carbonato  de  plata. 

100  de  agua  destilada;  10  de  cianaro  de  pota- 
sio, y  1  de  ierro-cianuro  de  plata.  i 

400  de  asua  destilada,  40  de  hipo-sol fito  de  so- 
sa cristalizada  ó  de  potasa,  cal,  barita,  estroncia- 
na,  y  4  de  cloruro  de  plata  seco. 

100  de  agua  destilada,  10  de  bipo-salfito  de 
sosa,  V  i  de  fosfato  de  plata. 

Adh  de  agua  destilada,  4i  dehipo-sulfitode  so- 
sa, y  3  de  óxido  do  plata  seco. 

La  misma  disolución,  poniendo  en  lugar  del 
óxido  de  plata  la  misma  cantidad  de  borato  ó  de 
tartratode  plata. 

400  partes  de  agua  destilada,  15  de  ferro-cia- 
nuro amarillo  de  potasio  y  1  de  borato  de  plata. 

Las  piezas  plateadas  tienen  un  blanco  perfecto 
al  salir  del  bañó,  pero  son  demasiado  apagadas  y 
á  veces  amaríllcntas  si  no  se  les  aplica  un  roalé 
particular.  He  aqui  el  ideado  por  Mr.  Mourey. 
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Se  disuelve,  por  medio  del  calórico,  cierta  can- 
tidad de  bórax  en  otra  de  agua,  de  modo  que  se 
forma  ana  pasta  ó  papilla  clara  en  la  cual  se  meten 
las  piezas,  que  salen  asi  cubiertas  con  una  capa  de 
bórax.  Se  espouen  en  seguida  á  una  temperatura 
roja  de  cereza  dentro  de  una  mufla.  Se  dejan  en- 
friar las  piezas,  se  meten  en  agua  que  tenga  ácido 
sulfúrico  Y  se  dejan  secar. 

,Para  platear  el  hierro,  el  acero,  el  zinc,  el  es- 
taño, es  preferible  cobrearlos  primero  ligeramente. 
Eocuanto  al  acero,  es  necesario  pasar  las  piezas, 
después  de  limpias,  por  nitrato  de  mercurio. 

Prepitracion  del  cianuro  de  potasio.  Para  ob- 
tener económicamente  el  cianuro  de  potasio  sim- 
ple á  propósito  para  haceir  las  disoluciones  aurífe- 
ras ó  argentíferas,  es  necesario  calcinar  á  la  tem- 
peratura roja,  dentro  de  un  crisol,  ciano-ferruro 
amarillo  de  potasio,  ó  prusiato  amarillo  del  comer- 
cio. Después  de  la  calcmacion,  se  machaca  la  sal  y 
se  obtiene  una  sustancia  pulverulenta  que  se  guar- 
da hasta  el  momento  que  ha  de  servir.  Para  nacer 
un  bafio,  se  trata  esta  sustancia  por  medio  del 
agua,  Gue  solo  disuelve  el  cianuro  de  potasio:  fíl- 
trase el  liquidó,  que  es  un  disolvente  muy  oportu- 
no para  preparar  bafios. 

Medio  de  iuegurar  la  permanencia  de  los  bch' 
ños.  El  uso  de  los  ánodor  solubles  colocados  en 
el  polo  positivo  de  la  pila,  es  decir,  de  las  láminas 
de  oro  ó  plata  que  se  disuelven  á  medida  que  en 
el  polo  nej^ativo  el  oro  ó  la  plata  se  depositan  so- 
bre los  obietos,  no  basta  para  asegurar  la  perma- 
nencia de  los  baños.  Efectivamente,  á  consecuen- 
cia del  paso  de  la  corriente  eléctrica,  fórmase  áci- 
do carbónico  y  de  consiguiente  carbonato  de  po- 
tasa. La  conductibilidad  del  líquido  para  la  elec- 
tricidad también  cambia  mucho  al  mismo  tiempo 
de  precipitarse  el  carbonato  de  plata  en  los  baños 
de  este  metal.  Un  poco  de  cianuro  de  potasio  que 
se  echara  haría  desaparecer  este  último  inconve- 
niente, pero  baria  mas  difícil  el  paso  de  la  corrien- 
te eléctrica;  el  depósito  metálico,  se  efectuaría, 
poreonsiguiente,  en  malísima»  condiciones.  Era 
preciso  encontrar  el  medio  de  que  desapareciese 
el  ácido  carbónico,  reemplazándolo  por  completo 
con  suficiente  cantidad  de  ácido  cianhidríco.  Bír.de 
Ruoltz  habia  propuesto  que  se  añadiese  ese  último 
ácido  en  estado  natural,  pero  se  descompone  fá- 
cilmente en  el  agua,  formándose  carbonato  de 
amoníaco,  cuya  presencia  es  muy  perjudicial:  por 
consiguiente,'  la  cuestión  estaba  sin  resolver.  Un 
obrero  llamado  Mr.  Duchemio  ideó  verter  en  los 
bafios  una  disolución  de  cianuro  de  calcio;  el  áci- 
do carbónico  se  precipita  por  medio  de  esta  sal 
y  se  Torma  carbonato  de  cal:  se  regenera  una 
cantidad  equivalente  de  cianuro  de  potasio  y  ya 
no  se  forma  carbonato  de  plata.  Después  de  esta 
feliz  innovación,  solo  ^ueda  ya  que  atender,  digá- 
moslo asi,  á  la  pérdida  causada  por  la  evapora- 
ción de  los  baños. 

Teoría  del  dorado  y  plateado  galvánicos.  Mu- 
cho se  ha  discutido  para  averiguar  dual  era  el 
irerdadero  agente  de  la  operación  en  los  baños  de 
oro  ó  plata.  ¿Cambia  la  naturaleza  del  agente 
descompuesto  por  la  pila  cuando  se  pone  en  lugar 
del  cianuro  simple  de  potasio  (prusiato  blanco), 
ciano-ferruro  de  potasio  (prusiato  amarillo)  ó  cia- 
no-ferrído  de  potasio  (prusiato  rojo)?  La  cuestión 
ha  quedado  completamente  resuelta  por  món- 
sieur  H.  Bouilhet,  antiguo  discípulo  de  la  escuela 
central  de  Artes  y  Manufacturasde  París,  y  direc- 
tor de  los  talleres  de  dorado  y  plateado  ae  mon- 
sieurCristoOe.Mr.  Bouilbet  ha  probado  que  los  ba- 
ños de  plata  preparados,  bien  con  ciano-ferruro, 


bien  con  cíano-íerrido  de  potasio,  contienen  pre- 
cisamente la  sal  doble  producida  en  circunstancias 
semejantjBs  por  el  cianuro  de  potasio,  es  decir,  cia- 
nuro doble  de  potasio  y  de  plata  (KGy,  AgCy). 

He  aqui  lo  que  sucede  en  dichas  tres  circuns- 
tancias: 

1  .*  Guando  se  mezcla  cianuro  de  plata  con  cia- 
nuro de  potasio,  fórmase  inmediatamente  la  sal 
doble. 

2.*  Guando  se  mezcla  cianuro  de  plata  con  cia- 
no-ferruro de  potasio^  aun  cuando  se  hayan  usado 
sales  neutras,  el  líquido  se  concierte  inmediata- 
mente en  alcalino,  y  se  forma  cianuro  de  potasio  y 
ciano-ferruro  de  plata:  esta  última  sal  se  descom- 
pone por  la  ebullición  en  cianuro  de  hierro  y  en 
cianuro  de  plata.  El  cianuro  de  plata  formado  de 
este  modo  so  combina  con  el  cianuro  de  potasio 
producido  primero,  y  se  obtiene  la  doble  sal  en 
cuestión. 

3.*  Si  se  pone  en  contacto  cianuro  de  plata  y 
ciano-ferrido  de  potasio,  fórmase  ciano-ferrido  de 
plata  V  cianuro  de  potasio;  elcianorferrídode  pla- 
ta se  descompone  en  seguida  en  sesqui-cianurode 
hierro  y  en  cianuro  de  plata,  formándose  inme- 
diatamente el  cianuro  doble  de  nlata  y  de  potasio. 
Cuando  se  pone  en  lugar  del  cianuro  ae  plata 
otra  sal,  como  el  cloruro,  el  azótate,  etc.,  la  reap- 
cion  es  un  poco  diferente,  pero  siempre  da  el  mis- 
mo resoltado.  El  cianuro  doblo  de  potasio  y  de 
plata  siempre  son  el  resultado  final  de  la  opera- 
ción. Hablando  en  general,  en  todos  los  procedi- 
mientos propuestos  de  plateado  galvánico,  la  sus- 
titución de  un  equivalente  á  otro  no  cambia  las 
reacciones :  siempre  se  platea  con  arreglo  á  los 
mismos  principios:  fórmase  una  sal  doble  de  óxido 
de  plata  y  de  una  base  alcalina,  la  cual  si  es  doble 
se  descompone  por  medio  de  la  pila.  La  formación 
de  esta  sal  doble  constituye  el  mérito  del  invento 
de  Mr.  Elkington.  Se  ha  tratado  de  cambiar,  unas 
veces  el  ácido,  otras  la  base,  para  poner  ácido  hi- 
posulfuroso  en  lugar  de  ácido  cianhídrico,  por 
ejemplo,  amoniaco  en  lugar  de  potasa.  Pero  estos 
son  cambios  de  forma,  que  en  nuesUro  concepto, 
ningún  mérito  tienen  y  cuyo  objeto  se  encamina 
tan  solo  á  burlar  un  privilegio  de  invención  que 
en  Francia  no  habia  entrado  en  el  dominio  pú- 
blico. 

El  uso  de  sales  dobles  para  platear  se  habia 
ensayado  antiguamente,  pero  en  muy  malas  con- 
diciones. Era  mas  bien  un  blanqueo  de  plata  que 
no  un  verdadero  plateado:  metíanse  los  objetos  de 
cobre  ó  latón,  después  de  limpios,  en  una  mezcla 
de  cloruro  de  plata  y  de  diferentes  sales,  entre  las 

3ue  predominaba  el  cloruro  de  sodio.  En  Italia, 
espues  de  los  trabajos  de  Drugoatelli,  ensayóse 
hacer  u^o  de  las  disoluciones  amoniacales  de  pla- 
ta para  platear  con  la  pila;  pero  son  poco  perma- 
nentes y  ninguna  ventaja  reportan.  Mr.  Battger, 
químico  de  Francfort,  hizo  en  4840  algunos  nue- 
vos ensayos  en  este  género  con  nitrato  doble  de 
plata  y  de  amoniaco  y  ademas  una  pequeña  can- 
tidad de  amoniaco  y  pero  dichos  ensayos  fracasa- 
ron. No  creemos  que  tengan  mas  feíiz  resultado 
los  esfuerzos  hechos  recientemente  por  Mres.  Emi- 
lio Thomas  y  Delille.  Estos  señores  creen  haber 
hecho  un  descubrimiento  manifestando  que  el  es- 
tado alcalino  de  ninguna  manera  es  condición 
esencial  del  plateado ,  porque  un  ácido  tan  flojo 
como  el  sulfuroso  no  impide  que  se  produzca*  Es- 
to ya  lo  habia  dicho  antes  que  ellos  Mr.  Roseleur. 
Lo  que  ha v  de  positivo  en  esto  es,  que  un  ácido  dé- 
bil, como  10  son  el  sulfuroso  y  el  acético,  nada  ab- 
solutameente  son  desde  que  se  constituye  la  eal 
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doble.  Este  ácido  flojo  es  inútil,  ya  que  no  sea  ab- 
solutamente perjadicial.  El  procedimiento  de  mes- 
sieurs  Emilio  Tbomas  y  Delille,  >QS  el  siguiente, 
según  su  propia  descripción: 

cA.  Hágase  bervir  cal  atuigada  y  azufre  en 
polvo  con  suficiente  cantidad  de  agua,  hasta  que  so 
rorme  bastante  poli-sulfuro  de  calcio;  luego  se 
filtra. 

«B.  Se  pasa  por  el  líquido  claro  A  una  corrien- 
te de  ácido  sulfuroso,  basta  aue  pierde  ei  color  y 
se  satura  fuertemente  de  ácido. 

«G.  Precipítese  la  cal  en  el  líquido  B,  aíladión- 
dolé  poco  á  poco  carbonato  de  amoniaco  basta  que 
se  verifica  la  reacción  alcalina;  lávese  para  que  no 
se  pierda  cantidad  alguna  después  de  haberle  fil- 
trado. 

tD.  Hágase  pasar  por  el  líquido  claro  C  una 
corriente  de  ácido  sulfuroso  basta  que  la  reacción 
resulte  frapcamente  acida.  El  líquido  O  será  una 
tae2cla  de  biposulfíto  ácido,  de  bisulfito  de  amo- 
niaco y  de  ácido  suforoso;  disolverá  muy  rápida- 
mente en  frío  los  óxidos  ó  sales  de  plata  y  dará  in- 
mediatamente un  buen  plateado  por  medio  de  la 
inmersión  ó  de  la  pila.» 

No  podemos  ver  otra  cosa  en  esta  preparación 
que  una  sal  doble  de  plata  y  de  amoniaco,  que 
puede  muy  fácilmente  descomponerse  al  aire  libre 
y  que  solo  presenta  inconvenientes  en  la  práctica. 
Platínaao,  Mr.  de  Ruoltz  da  para  platinar  las 
cinco  disoluciones  siguientes:  creemos  que  no  se 
practica  la  operación  comercialmeute.  El  platina- 
do efectúase  sobre  hierro,  acero,  cobre,  latón, 
bronce,  y  también  sobre  estaño ,  pero  por  medio 
de  una  capa  de  cobre. 

iOO  partes  de  agua  destilada,  1  do  cloruro  de 
platina,  2  de  cianuro  de  potasio,  uniendo  una 
temperatura  de  80  á  90°  á  la  acción  de  la  pila. 

400  de  una  disolución  de  potasa  que  marque 
iO°  del  areómetro,  y  de  cloruro  doble  de  platina  y 
de  potasio,  recientemente  precipitado  y  en  estado 
húmedo,  en  cantidad  equivalente  á  una  parte  del 
mismo  cloruro  seco. 

iOO  de  agua  destilada,  1  de  cloruro  de  platina 
seco,  á  lo  que  se  echa  poco  a  poco  sosa  caustica 
basta  que  el  líquido  resulte  francamente  alcalino. 

200  de  agua  destilada,  20  de  yoduro  de  pota- 
sio, 4  de  cloruro  de  platina  seco. 

Para  platinar  el  latón,  el  cobre  y  el  bronce  se 
hace  la  siguiente  disolución:  4  parte  de  cloruro  do- 
ble de  plalioa  y  de  amoniaco  seco,  60  de  agua  des- 
tilada, oO  de  ácido  hidroclóricopuro:se  hace  her- 
vir por  espacio  de  diez  minutos ,  se  echan  50  par- 
tes de  agua  destilada  y  se  filtra  todo. 

Cobrendo, .  Para  cobrear  todos  los  metales  se 
emplean:  100  partes  de  agua  destilada,  i  de  cia- 
nuro de  cobre,  40  de  cianuro  do  potasio. 

450  de  agua  destilada,  2-i  de  cianuro  de  potasio 
seco,  4  de  cloruro  de  cobre  cristalizado. 

5,000  de  agua  destilada  á  la  cual  se  echa,  ha- 
ciéndola hervir,  bitartrato  de  potasa  cristalizada 
hasta  la  saturación,  y  carbonato  de  cobre  hasta 
que  cesa  la  efervescencia;  añádanse  otras  5,000 
partes  de  agua  y  sedeja  enfriar. 

Para  cobrear  únicamente  el  hierro  y  el  estaño 
pueden  empleárselos  baños  siguientes: 

100  partes  de  agua  común,  4  de  bioxalato  de 
potasa,  7  de  bióxido  de  cobre. 

100 de  agua  destilada,  10  dehiposulfito  de  sosa 
cristalizada,  1  de  nitrato  de  cobre. 

Para  el  hierro  tan  solov 

Carbonato  de  cobre  en  pequeñas  cantidades 
hasta  la  saturación  <le  una  solución  concentrada 
de  bicarbonato  de  sosa  ó  de  potasa. 


100  partes  de  agua  destilada,  40debiposalfi- 
to  de  sosa,  4  de  sulfato  de  cobre  cristalizado. 

Cobreado  amarUlo.  4,500  partes  de  agua 
destilada,  130  de  cianuro  de  potasio,  45  de  cianu- 
ro de  cobre,  45  de  cianuro  de  zinc.  «  . 

Bronceado.  500  partes  de  agua,  suficiente  can- 
tidad de  cianuro  de  potasio  para  que  el  líquido 
marque  4°  del  areómetro,  siendo  la  temperatura 
de  45  á  20**;25de  cianuro  de  cobre;  8  de  bióxido 
de  estaño.  En  el  polo  positivo  de  la  pilase  cokica 
una  lámina  de  bronce  compuesta  de  85  de  cobre 
y  15  de  estaño. 

Zinqueado,  Para  el  hierro,  bronce  y  latón,  100 
partes  de  una  disolucioQ  de  potasa  ó  de  sosa  que 
marque  35°  del  areómetro,  1  de  óxido  de  zinc  so- 
blimado,  50  de  agua  destilada^ 

400  de  agua  destilada,  40  de  sulfato  de  zinc,  5 
de  sal  marina,  añadiéndole  un  poco  de  ácid  o  sul- 
fúrico para  obtener  un  color  mas  hermoso. 

En  una  disducion  de  sosa  por  medio  de  la  cal 
que  marque  45^,  se  disuelve  por  la  ebullición  toda 
la  cantidad  de  óxido  ó  de  cloruro  de  zinc  que  sea 
posible. 

Se  mezclan  en  frío  pesos  iguales  de  una  sola- 
ciun  de  cloruro  de  zinc  a  39^  y  de  una  solución  de 
sal  marína  á  25^,  ó  bien  de  una  solucioD  de  &i 
amoniaco  á  8*. 

Las  sales  de  zinc  pueden  sin  inconveoíeote  al- 
guno mezclarse  con  partes  iguales  de  sales  análo- 
gas de  hierro. 

Debemos  advertir  que  Air.  Sorel  ha  obtenido 
en  Francia  prívilegio  para  hacer  las  disoluciooes 
precedentes  ó  disoluciones  análogas ,  por  sí  ó  ea 
uoion  con  Mr.  do  Ruoltz. 

Plomeado  sobre  cobre,  latofUy  hierro.  Para  es- 
ta operación  se  usa  una  solución  de  potasa  ó  sosa 
por  medio  de  la  cal,  á  30<>  del  areómetro ,  y  de 
protóxido  de  plomo  (albayalde)  en  cantidad  igual 
a  la  vigésima  parte  del  álcali  empleado. 

Estañado.  100  partes  de  una  solución  de  sosa 
cáustica  á  10<»  del  areómetro  y  5  de  protoclororo 
de  estaño  cristalizado.    - 

Niquelado  del  cobre,  lat(m,  bronce.  4  00  partes 
de  agua  destilada,  40  de  cianuro  de  potasio,  1  de 
cianiiro  ó  de  carbonato  de  níooel:  55 de  clororode 
níquel  seco,  500  de  agua,  4 ,450  de  una  solucioo  de 
hiaio-cloralo  de  amoniaco  á  40*». 

Para  dar  al  hierro  la  apariencia  del  níquel  es 
bueno  cubrirlo  primeramente  cou  .una  capa  de 
cobre. 

Cobaltado  del  bronce,  cobre ,  tiierro  j  UUm. 
ICO  partes  de  agua  destilada,  10  de  cianuro  de  p«H 
tasio,  1  de  cianuro  ó  de  carbonato  de  cobalto;  200 
de  una  solución  de  cloruro  de  cobalto  á  30^,  500de 
agua  y  500  de  una  solución  de  sal  amoniaco  á  40*. 

El  niquelado  y  el  cobaltado  no  han  sido,  que 
sepamos,  practicados  comercia Imen te.  El  niqoáy 
el  cobalto  que  tienen  propiedades  mu^  notables, 
hermoso  color  y  gran  resistencia  al  aire,  debes 
dar  lugar  con  él  tiempo  á  importantes  aplica- 
ciones. 

Tal  es  el  conjunto  de  procedimientos  generáis 
de  aplicación  de  unos  metales  sobre  otros  por  me- 
dio ae  la  acción  descomponente  de  la  pila  sobre 
las  disoluciones  do  los  metales  que  han  de  des- 
componerse. Dichos  procedimientos  todavía  son 
incompletos  sin  duda:  hace  poco  tiempo  que  se 
descubrieron  y  que  se  emplean  industríalmeote,y 
por  tanto  no  puede  elegirse  con  sesuridad  entre 
las  numerosas  disoluciones  de  que  hemos  habla- 
do. Pero  no  pasará  mucho  tiempo  sin  que  estos 
procedimientos  salgan  del  estado  actual  do  eopi* 
rismo. 
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Después  de  hablar  largamente  de  la  aplicación 
de  los  metales  sobre  otros  metales  mas  oxidables 
para  resguardar  á  estos  de  la  influencia  de  los 
aoentes  atmosféricos,  debemos  decir  al($«nts  pa- 
noras  sobre  la  tentativa  hecha  por  Mr.  Becque- 
rel,  para  sustituir  ¿  los  metales  aepositados,  óxi- 
dos inalterables,  como  por  ejemplo,  los  peróxidos 
de  pkwio  y  do  hierro;  tentativa  aue  este  físico  ha 
opUcado  al  descubrimiento  de  los  coloridos  mas 
hermosos,  como  se  ha  podido  ver  en  la  última  es- 
posicion  de  la  industria  celebrada  en  París,  en  la 
cual  presentó  varias  muestras,  como  botones  y 
flores.  Sin  embargo,  el  depósito  de  los  colores  to* 
davía  se  hace  á  to  ventura  y  sin  reglas  fijas. 

Se  disuelven  20  pariesen  peso  de  potasa  cáus- 
tica en  900  de  agua  destilada;  se  echan  45  de  li- 
targirio,  se  hace  hervir  por  espacio  de  media  hora 
y  se  deja  reposar  la  disolución.  Se  vierte  dicha  di- 
solocíon  después  de  fría,  estendida  con  su  volu- 
men deaj^a,  en  un  vaso  cilindrico  de  porcelana 
on  poco  tibio.  Se  mete  el  vaso  dentro  de  una  vasi- 
ja que  contiene  agua  acidulada  por  ^l^de  su  pe- 
so de  ¿cido  nítrico,  en  la  cual  se  pone  una  lámina 
de  platina  que  comunica  con  el  polo  negativo  de 
una  pila  de  poca  fuerza.  El  polo  positivo  está  en 
romunicacion  con  la  pieza  que  debe  cubrirse  con 
el  óxido.  Bastan  uno  ó  dos  pares  voltaicos,  y  debe 
ses;n¡rse  la  operación  atentamente,  porque  á  veces 
solo  dura  un  minuto.  Las  piezas  son  de  oro  ó  de 
cobre  dorado,  de  manera  que  se  obtienen  sucesi- 
vamente sobre  el  amarillo  los  matices  rojo  claro, 
rojo  de  fuego,  rojo  oscuro,  morado,  azuf,  y  por 
úHtmo,  tintas  mas  oscuras.  Es  preciso  retirar  con- 
tinuamente las  piezas  del  baño,  á  fin  de  obtener 
las  tintas  que  se  desean.  Si  la  acción  galvánica  es 
demasiado  fierte,  fórmase  protóxido  hidratado  de 
|)lomo,*  que  se  preóipita  en  forma  de  filamentos 
amarillos  en  la  atsolocion,  sin  producir  capas  de 
color.  Es  necesario,  pues,  dice  Mr.  Becquerel,  ob- 
servar á  cada  momento  la  operación,  que  es  tan 
sencilla  qne  puede  obrarse  sobre  gran  numero  de 
objetos  en  poco  tiempo,  y  siempre  con  igual  éxi- 
to. Auméntase  luego  el  brillo  de  las  capas  deposi- 
tadas por  medio  del  bruflído,  operación  que  resis- 
ten perfectamente  bien  porque  están  muy  adhe- 
ridas. 

aosADO  SOBRE  MADERA.  Losprocodimíeatos  pa- 
ra dorar  la  madera  apltcanse  también  al  yeso,  pie- 
dra, cartón,  etc. 

Dorado  al  óleo.  El  dorado  al  óleo  recibe  este 
nombre  porque  el  aceite  sirve  principalmente  co- 
mo finido  en  dicha  operación;  este  dorado  empléa- 
se en  todo  género  de  ornamentos. 

I.  Procedimiento  para  dorar  las  eúpuUu,  me" 
dios  naranja$  de  las  iglesias,  estatuas,  rejas,  bal- 
roñes,  pasa-manos,  ele.  ^ 

A.^  Se  da  una  mano  de  imprimación,  es  decir, 
una  mano  de  albayalde,  molido  primero  con  acei- 
te de  linaza,  en  el  cual  se  hace  hervir  litargirío,  y 
desleído  luego  con  aceite  de  linaza,  con  un  poco 
de  aceite  graso  y  otro  poco  de  esencia  de  tremen- 
tina. Lnegocon  albayalde  molido  con  aceite  y  des- 
leído con  la  esencia,  se  dan  con  el  mayor  cuidado 
tres  ó  cuatro  capas  sobre  los  adornos  o  partes  qne 
se  van  é  dorar. 

3.*  Se  aplica  á  las  piezas  un  mordente,  com- 
puesto departes  iguales  de  sisa  y  de  aceite  coci- 
do deseoerasado.  La  sisa  no  es  otra  cosa  que  los 
residuos  de  los  colores  molidos  y  desleídos  con 
aceite  que  quedan  en  el  yaso  en  donde  los  pinto- 
res limpian  sos  pinceles. 

Esta  sustancia  grasa  y  glutinosa  se  muele  y 
pasa  á  través  de  un  lienzo  delgado. 


5.®  Cuando  el  mordente  está  bastante  seco  pa  - 
ra  agarrar  el  oro  en  panes,  se  estienden  estos  so- 
bre una  almohadilla,  se  cortan  en  pedazos  y  se 
aplican  con  mucho  cuidado  haciendo  uso  de  un  po- 
co de  algodón:  en  las  partes  hondas  se  mete  el  orO 
con  un  pincel  de  pelo  de  veso. 

Con  esto  ha  concluido  la  operación,  si  los  o\>- 
jetos  dorados  han  de  estar  á  la  intemperie,  como 
son  balcones,  reías,  estatuas,  etc.  Si  han  de  estar 
dentro  de  los  edificios,  falta  barnizarlos. 

4.*^  Un  operario  estiende  sobre  la  capa  de  oro 
un  barniz  tle  espíritu  de  vino,  mientras  otro  le 
sigue  paseando  sobre  las  piezas  una  estufilla  ó  es- 
calfador, sin  detenerse  en  un  mismo  sitio  porque 
podría  hacer  hervir  el  barniz.  Este  calor  reblan- 
dece el  oro,  y  el  barniz  se  vuelve  trasparente. 
Aplícase  en  seguida  un  barniz  graso. 

Para  dorar  el  mármol,  no  son  necesarías  las 
capas  de  imprimación;  se  lava,  se  da  una  capa 
de  barniz  graso,  otra  de  mordente,  y  se  dora. 

II.  Prucedimienlo  para  dorar  camtages,  tntie- 
bles^  cuadros,  ele. 

4  .^  Se  da  una  capa  de  imprimación  con  una  mix* 
tura  preparada  del  modo  siguiente:  se  muelen  por 
separado,  y  muy  finamente,  2  partes  .de  albayal- 
de, una  de  ocre  amarillo  y  un  poco  de  litargirío,  y 
se  deslié  todo  con  aceite  graso  mezclado  con  esen- 
cia de  trementina, 

t.^  Después  de  seca  la  capa  de  preparación  se 
dan  diez  ó  doce  de  tinta  dura,  albayalde  calcina- 
do con  aceite  graso  y  desleído  con  esencia.  Se  de- 
ja pasar  un  día  de  una  á  otra  capa  y  se  ponen  bas- 
tantes con  objeto  de  aue  se  cubran  ó  tapen  com- 
pletamente los  poros  ae  la  madera. 

5.<>  Se  piriimenta  primero  con  piedra  pómez 
y  agua,  y  después  con  un  lienzo  recio  y  piedra  pó- 
mez en  polvo  muy  fino,  hasta  que  la  tinta  dura 
quede  tan  unida  y  compacta  como  un  pedazo  de 
crístal. 

4.®  Se  dan  con  una  brocha  de  pelo  de  tejón 
cuatro  ó  cinco  capas  cuando  menos,  y  á  veces 
hasta  doc^  de  un  barniz  con  laca,  paseando  dul- 
cemente el  calentador  ó  estufilla. 

5.®  Cuando  el  barniz  se  ha  secado,  se  pulimen- 
ta primero  con  la  planta  llamada  cola  de  caballo, 
y  después  con  esmeríl  de  estaño  ó  trípoK  deslei- 
do  enaguaw 

6.^    Se  da  una  mano  muy  dejgada  de  sisa. 

7.'*  Se  ponen  los  panes  de  oro  sobre  la  sisa  des- 
pués de  seco,  abríendo  el  libro  de  oro ,  colocando 
primero  la  hoja  sobre  el  mordente  y  soltándola 
cuando  queda  pegada . 

8.®  Se  cepilla  el  oro  con  una  brocha  llana  do 
tejón,  y  se  deja  secar  por  espacio  de  algunos  días. 

9.*    Se  da  un  Itarniz  de  espírítu  de  vino. 

10.  Guando  este  barniz  se  ha  secado,  se  dan 
dos  ó  tres  capas  de  un  barniz  graso,  con  copal, 
dejando  traecurrír  de  una  á  otra  capa  dos  dias. 

11.  Por  último,  se  pulimenta  con  un  pedazo.de 
lienzo  recio  empapado  en  trípoli  y  agua,  y  se  saca 
lustre  con  la  palma  de  la  mano  untada  con  un  po- 
co de  aceite  de  olivas. 

En  Inglaterra  no  se  osa  el  barniz,  pero  se  bru- 
fieo  las  hojas  de  oro  con  ágata  ó  un  diente  de 
perro. 

Dorado  al  temple.  Se  dora  de  este  modo  ma- 
dera, yeso  y  mármol,  en  talleres  en  f|ue  no  haga 
calor  ni  baya  humedad.  El  procedimiento  com- 

Steto  para  obtener  un  buen  aerado,  se  compone 
e  diez  y  siete  operaciones:  á  veces  deja  de  prac- 
ticarse alguna  de  ellas ,  pero  entonces  se  obtiene 
ana  obra  de  mala  calidad. 
I  .^  Encolado.    Esta  operación  tiene  por  obje- 
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to  limpiar  y  al  mismo  tiempo  resguardar  h  made- 
ra de  ta  picadura  de  los  gusanos.  Se  hace  hervir 
en  un  litro  {1  cuartillos)  de  asua  un  pufiado  de  ho- 
jas de  ajenio  y  dos  ó  tres  cabezas  de  aio.  Reduci- 
do el  líquido  a  la  mitad  se  pasa  por  un  lienzo  y  se 
h  añade  medio  puñado  de  sal  común  y  2  decilitros 
(cerca  de  2  copas)  de  vinagre.  Para  dorar  el  már- 
mol no  se  echa  sal,  porque  presenta  algunos  incon- 
venientes en  los  lugares  húmedos. 

f.°  Se  apresta  el  blanco  dando  diez  ó  doce  ca- 
pas de  blanco  de  España  ó  tiza  pasada  por  un  ta- 
miz muy  fino  y  mezclada  con  cola  fuerte  de  per- 
gamino. No  se  da  una  mano  hasta  que  la  anterior 
se  haya  secado.  Se  suaviza  ligeramente  con  una 
brocha  la  última  capa  que  se  da  un  poco  caliente 
y  mas  clara  que  las  anteriores. 

3.^  Se  cierran  ó  tapan  los  pequeños  huecos  ó 
defectos  que  se  encuentran  en  la  madera  con  un 
betún  compuesto  de  blanpo  y  cola,  amasado  todo 
junto;  se  frota  con  una  piel  de  perro,  y  se  quitan 
las  rebabas  de  la  madera. 

4.®  Se  suaviza  la  superficie  echándole  algunas 
gotas  de  agua  fría  y  frotándola  con  una  piedra  pó- 
mez plana  y  redonda,  y  con  unos  palitos  muy  ael- 
gados  para  que  se  pueda  operar  en  las  molduras. 

5.*  Se  retoca  la  escultura  para  dar  á  la  obra 
toda  su  perfección  artística. 

6.0  Se  desengrasa,  es  decir,  se  lava  con  una 
esponja  suave. 

7.*  Se  frotan  con  lija  las  partes  lisas,  con  ob- 
jeto de  hacerlas  mas  suaves,  teniendo  cuidado  de 
no  usar  el  blanco. 

8.®  Se  pone  en  seguida  una  capa  de  amarillo 
ó  fin  de  llenar  los  huecos  á  que  no  puede  algunas 
veces  penetrar  el  oro:  esta  capa  sirve  también  de 
mordente.  Este  amaríllo  se  prepara  con  un  cuarto 
de  litro  (2  copas)  de  cola  de  pergamino,  en  el  cual 
sedeslien'OO  gramos  (2  onzas)  de  ocre  amarillo 
muy  bien  molido  con  agua.  Se  reposa  y  se  decan- 
ta el  liquido:  se  pone  á  calentar  y  se  aplica  calien- 
te con  una  brocha  suave. 

9.®  Cuando  el  amarillo  se  ha  secado,  se  frota 
ligeramente  con  la  cola  de  caballo  toda  la  obra 
con  objeto  de  quitarle  todos  los  granillos  y  des- 
igualdades. 

40.  Se  dan  en  seguida  tres  manos  de  sisa  con 
una  brocha  laraa  y  delaada  de  pelo  de  jabalí,  evi- 
tando tocar  en  los  fondos.  Sobreestá  sisa  se  pone 
el  oro;  se  componede  500  gramos  (47  onzas)  de  bol 
de  Armenia,  60  gramos  (2  onzas)  de  albin  y  otras 
tantas  de  lápiz- plonn).  Estas  sustancias,  molidas 
separadamente  con  agua,  se  mezclan  y  se  vuelven 
á  moler  con  una  cucharada  de  aceite  de  olivas.  Se 
humedece  en  seguida  el  objeto  con  cola  de  perga- 
mino clara  y  pa^da  por  tamiz,  y  se  aplica  un  po- 
co caliente. 

14.  Después  de  baberse  secado  las  capas  de 
sisa  se  frotan  con  un  lienzo  seco  las  partes  que 
deben  quedar  de  mate.  En  las  que  deben  bruñir- 
le se  dan  de  nuevo  dos  capas  del  mismo  asiento 
desleídas  con  cola  y  un  poco  de  agua. 

42.  Estandp  ya  bien  preparada  la  obra  para 
dorarse,  principiase  á  cortar  los  panes  de  oro  so- 
bre la  almohadilla  del  dorador:  se  moja  la  obra 
con  agua  pura  y  fria,  y  se  aplican  los  panes  con  un 

ÍHncel,  teniendo  cuidado  de  que  baya  debajo  una 
igera  capa  de  agua.  Con  un  pincel  seco  se  va  ee- 
trayendo  el  agua  aue  pueda  haber  de  mas,  des- 
pués que  se  han  aplicado  los  panes  de  oro. 

43.  Se  bruñe  con  un  bruñidor  de  hematites  ó 
piedra  sanguinaria. 

44.  Se  nace  el  mate  dando  una  ligera  capa  de 
cola  por  los  sitios  que  no  debe  bruñirse. 
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15.  Si  al  dorar  se  ha  olvidado  de  poner  el  oro 
en  pequeños  fondos,  ó  si  se  han  levantado  algo- 
ñas  partes  de  oro,  al  matar,  se  rétnie$kiaf  es  decir. 
se  ponen  pequeños  pedazos  de  oro,  después  de 
haber  motado  la  parte  correspondiente.  Despuea 
de  secos  los  pedazos  remendados,  se  da  oo  poco 
de  cola  en  los  sitios  retocados. 

16.  Para  dar  al  oro  un  buee  reflejo,  so  da  á  b 
obra  una  capa  de  corleado»  Este  se  hace  del  modo 
siguiente:  se  pone  á  hervir,  en  un  litro  (2  coarti- 
llos)de  agua  60  gramos  (2  onzas)  de  achiote,  M 
(1  onza)  de  guta-gamba,  30  (1  onza)  de  bermellón, 
45  (V2  onza)  de  sangre  de  drago,  30  (1  onza)  de 
cenizas  graveladas,  y  4  (Vt  adarme)  de  azafrán  dd 
superior.  Cuando  por  efecto  de  la  ebullición  á  foe- 
go  lento  queda  el  líquido  reducido  á  la  cuarta  par- 
te, se  pasa  por  un  tamiz  de  seda  ó  muselina.  Seda 
con  un  pincel  suave  una  libera  capa  de  esta  mez- 
cla por  todas  las  lineas  divisorias,  cuadradas,  etc. 

17.  Por  último,  se  da  en  las  partes  mates  oaa 
segunda  capa  de  cola  de  matar  mas  caliente  qaa 
la  prímera,  y  queda  concluido  el  dorado. 

Pueden  fácilmente  variarse  los  tonos  del  do- 
rado, haciéndolos,  por  ejemplo,  con  oro  verie, 
oro  de  color  de  limón,  etc.  Nada  cambia  eo  las 
ocho  prímeras  operaciones  que  acabamos  de  dea- 
críbir,  á  no  ser  que  en  lugar  de  dar  á  todo  el  ob- 
jeto una  capa  amarilla  se  dejan  en  blanco  las  par- 
tes en  que  se  quiere  poner  oro  verde  ó  amarillo  de 
limón. 

Para  dar  el  primero  se  pone  en  el  sitio  queae 
deja  en  claro  una  capa  de  una  mistura  compoeata 
de  alhayalde  molido  con  agua,  un  poco  de  azal  de 
Prusia  y  otro  poco  de  laca  de  granula  de  Afi- 
ñon,  igualmente  molidos.  Se  humedece  la  ma- 
cla con  cola  de  pergamino,  se  deja  reposar  y  se 
usa  el  líquido  después  de  decantado. 

Para  dar  el  oro  de  amarillo  de  limón  solo  ae 
mezcla  al  alhayalde  la  laca  de  granilla. 

Una  vez  aplicados  estos  fondos,  conttndaae  co- 
mo hemos  dicho  anteriormente:  al  terminar  las 
operaciones  deben  usarse  corleados  verdes  ó  ama- 
rillos, lo  cual  sale  perfectamente  con  solo  echaren 
el  corleado  común  guta-gamba  ó  azul  de  Pmsia. 

Sucede  á  veces  que  se  desean  obtener  fondos 
moteados  en  las  partes  doradas  con  oro  broñído. 
Para  conseguir  esto  seda  una  capa  del  blanco  di* 
cho  anteriormente  sobre  los  sitios  que  se  deseao 
moteados  y  se  polvorean  en  seguida  con  arena  fi- 
na pasada  por  tamiz;  se  vuelven  las  piezas  y  se 
golpean  ligeramente  con  objeto  de  que  se  des* 
prenda  la  arena  que  no  ha  agarrado.  Guando  la 
pieza  está  seca,  se  pone  otra  capa  de  blanco,  po- 
diendo en  seguida  poner  el  amarillo  y  conttniar 
como  dejamos  apuntado. 

El  plateado  se  hace  del  mismo  modo  que  el  do- 
rado, con  la  única  diferencia  que  los  panes  de  plata 
se  aplican  directamente  sobre  el  blanco,  no  ha- 
biendo, por  consiguiente,  necesidad  de  dar  el  ama- 
rillo. 

DORADO  DE  LOS  LIBROS.  So  dora  sobro  vítela 
aplicando  una  ligera  capa  de  goma,  encima  deb 
cual  se  coloca  en  seguida  el  pan  de  oro  qoe  se 
pega  y  bruñe  luego  con  ágata. 

Se  dora  el  canto  de  un  libro  encnademado, 
engrudado ,  cortado  y  bruñido ,  y  foertemeote 
apretado  en  la  prensa  de  cortar,  dándole  uoa  b- 
gera  capa  de  clara  de  huevo  batido.  Se  dc^  se- 
car, y  en  seguida  se  da  una  ligera  capa  de  la  si- 
guiente composición:  se  muelen  en  seco  y  á  la  vez 
partes  iguales  de  bol  de  Armenia  y  azúcar  cande, 
se  echa  un  poco  de  clara  de  huevo  muy  batida  y 
se  muele  nuevamente.  Cuando  está  seca' dicha  ca- 
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pB,  se  raspa  y  ie  bruñe;  después,  antes  de  aplicar 
el  oro,  se  moja  el  canto  conan  poco  de  agua  j)ura, 
y  se  colocan  los  panes  de  oro  con  on  pincel.  Gnan- 
aose  han  secaao,  se  pulimentan  con  el  diente 
de  lobo. 

Para  imprimir  letras  de  oro  en  la  cubierta  de 
los  libros  encuadernados,  se  pasa  prímero  clara  de 
hoe^o  batida  por  los  sitios  que  se  quieren  dorar, 
y  luego  la  mixtión  descrita  en  el  numero  primero 
del  procedimiento  para  dorar  de  que  antes  hemos 
hablado:  se  aplica  el  oro  en  hojas  y  se  fija  por 
medio  de  los  instrumentos  llamados  los  hierros, 
los  cuales  son  de  cobre  grabados  en  relieve.  Se 
calientan  estos  hierros  y  el  oro  queda  ioTariable- 
mente  fijo  por  los  sitios  que  tocan.  El  oro  que 
sobra  se  quita  con  algodón.  (Véase  EifCUAOBRifA- 

ClOlf). 

DORADO  SOBRE  cüERO.  Antiffuamento  se  usaba 
mucho  dorar  el  cuero:  empleábanse  generalmente 
pieles  de  cordero  golpeaos  y  convenientemente 
estiradas.  Después  de  darles  una  forma  regular, 
se  cubrían  con  dos  capas  de  cola  de  pergamino 
con  la  palma  de  la  mano  v  se  aplicaban  encima 
los  panes  de  plata  por  medio  de  un  pincel.  Hecho 
el  plateado,  no  se  ponia  oro,  sino  un  corleado  cu- 
ya composición  era  la  siguiente:  2IkII.5  (85  onzas) 
áe  miera,  otra  cantidad  igual  de  resina  común,  y 
de  sandáraca,  y  un  kilogramo  (34  onzas;  de  aloe; 
*se  machacaba  todo,  se  ponia  en  una  vasija  de  tier- 
ra sobre  ascuas  de  carbón  hasta  que  llegara  al 
lirado  de  fusión;  echábanse  dentro  siete  litros  (44 
cuartillos)  de  aceite  de  lina2a  y  se  meneaba  todo 
sin  cesar  hasta  que  el  barniz  tenia  la  consistencia 
de  un  jarabe  espeso.  Estendíase  el  barniz  sobre  la 
piel  con  los  dedos  y  se  igualaba  con  la  palma  de  la 
mano.  Estampábanse  luego  las  pieles  en  relieve. 

DORADO  SOBRE  poRCELAXA.  Auoque  psrezca  á 
primera  vista  que  el  dorado  sobre  porcelana  es 
qn  caso  particular  del  adorno  de  las  vajillas,  va- 
mos a  esponer  aqui  los  procedimientos  de  su  apli- 
cación porque  no  tienen  una  conexión  tan  íntima 
como  generalmente  se  cree  con  la  fabricación  mis- 
ma de  la  porcelana.  Una  capa  muy  delgada  del 
metal  precioso  es  la  que  cubre  los  objetos,  para 
que  parezca  que  están  hechos  enteramente  de  oro. 
Para  que  se  pueda  estender  un  metal  sobre  la 
porcelana,  es  preciso  que  sea  maleable  y  que  ade- 
mas sea  inalterable  por  la  acción  del  fuego  y  del 
aire.  Cuatro  metales  únicamente  haV  que  gocen 
mas  ó  menos  de  estas  propiepades:  el  oro,  el  pla- 
tino, la  phita  y  el  cobre.  Sm  embargo,  los  vapores 
sulfurosos  esparcidos  en  nuestras  habitaciones  al- 
teran muy  pronto  el  brillo  y  el  color  del  cobre  y 
déla  plata,  de  lo  cual  resulta  que  el  primero  solo 
se  «mplea  como  lustre  y  que  el  uso  de  la  plata 
es  muy  limitado.  Sin  embargo,  Mr.  Barral  asegura 
haber  visto  fabricar  en  Alemania  un  gran  número 
de  tazas  y  platillos  plateados.  Trataremos  espe- 
cialmente de  la  aplicación  del  oro  y  del  platino.  La 
escelente  obra  que  recientemeute  ha  publicado  so- 
bre las  artes  cerámicas  Mr.  Alejandro  Brongniart, 
ilustre  director  de  la  manufactura  real  de  Sévres, 
nos  permitirá  tratar  completamente  la  cuestión. 

Aplícanse  los  metales  reducidos  á  polvo  muy 
fino  con  el  pincel,  como  se  hace  con  los  colores: 
en  seguida  se  recuecen  las  piezas  en  la  mufla,  y, 
por  último,  se  bruñen  6  se  les  saca  lustra,  secun  sea 
el  espesor  que  se  quierp  dar  á  la  capa.  Ef  lustre 
solo  consiste  en  una  capa  tan  sumamente  delgada 

3ue  los  metales  reflejan  algunas  veces  los  colores 
el  arco  iris.  La  capa  siempre  debe  ser  mucho  mas 
gruesa  cuando  ha  de  sufrir  la  operación  del  bru- 
ñido. Distinguiremos  tres  operaciones  tu  la  apli- 
TOMO   II. 


caeion  de  los  metales  sobre  la  porcelana,  á  saber: 
la  preparación  de  los  metales,  su  aplicación  y  CO'^ 
cido,  y,  por  último,  su  bruñido  y  pulimentado. 

4.  Preparación  de  los  metaíes»  Vamoe  á  ocu- 
parnos primeramente  de  la  preparación  de  los 
poWos  metálicos  que  producen  capas  susceptibles 
de  ser  bruflidas. 

A.  Preparación  del  oro.  Prepárase  el  polvo 
de  oro  precipitando  la  disolución  de  oro  en  agua 
regia,  bien  por  medio  del  sulfato  de  hierro,  bien 
por  el  proto-nítraio  de  mercurio,  bien  por  los  pro- 
cedimientos mecánicos,  en  virtud  de  los  cuales  ob- 
tiénese  el  oro  en  conchas. 

4 .0  Por  el  sulfato  de  hierro.  Este  es  el  proce* 
dimiento  que  da  los  dorados  mas  sólidos,  aunque 
son  los  mas  caros.  Se  disuelven  100  partes  en  pe- 
so de  oro  en  4,800  de  agua  regia  compuesta  de 
2  partes  en  peso  de  ácido  hidroclórico  del  comer- 
cio y  una  de  ácido  nítrico  común.  Se  deja  que  la 
disolución  se  haga  por  sí  misma,  se  estiende  con 
gran  cantidad  de  agua,  y  se  vierte  en  ella  basta 

3ue  ya  no  se  precipita,  una  disolución  muy  esten- 
ida de  sulfato  de  protóxido  de  hierro  reciente- 
mente preparado  y  nitrado.  Se  deja  que  el  preci- 
pitado se  reúna  en  el  fondo  del  vaso,  se  decanta  y 
se  lava  con  agua  hirviendo»  Luego  se  seca  lenta- 
mente al  bafio  de  maría. 

2.^  Por  el  nitrato  de  mercurio.  Se  tratan  4  50 
partes  en  peso  de  mercurio  destilado  por  400  de 
ácido  nítrico  común,  sin  mezcla  alguna;  se  deja 
que  la  reacción  se  opere  lentamente  y  en  lo  posi- 
ble sin  auxilio  del  calor.  Se  disuelven  al  mismo 
tiempo  25  partes  de  oro  en  i50  de  agua  regia  de 
la  misma  clase  que  la  anteriormente  dicha.  Se 
echa  en  esta  última  disolución,  la  primera  de  que 
hemos  hablado,  cuando  los  líquidos  conservan  to- 
davía el  calórico  desarrollado  por  la  acción  quími- 
ca. La  mezcla  so  enturbia  y  se  deposita  en  forma 
de  filamentos  el  oro  metálico  pardo  amarillo.  Se 
lava  el  precipitado  con  agua  hirviendo  y  se  seca 
en  el  baño  de  maría. 

5."  Oro  enconchas.  So  muelen  hojas  de  oro 
batido  sobre  un  cristal  con  miel,  azúcar,,  sal  ma- 
rina ó  cualquiera  otra  materia  dividente  que  el 
agua  pueda  eslraer  fácilmente:  un  hombre  acos- 
tumbrado á  este  trabajo  solo  puede  moler  60  gra- 
mos (2  onzas)  de  oro  por  dia.  Una  vez  molido  el  oro 
se  pone  en  un  vaso  con  agua  muy  caliente  y  se 
revuelve  para  que  se  disuelvan  todas  las  materiaa 
solubles  en  el  agua.  Quedan  en  snspemo  en  el 
agua  las  partículas  mas  tenues  del  oro;  se  decan- 
ta el  agua  cargada  con  el  oro  mas  fino,  quedando 
en  el  fondo  del  vc|so  el  oro  que  no  lo  es  tanto:  se 
continúa  la  operación,  decantando  siempre  el  oro 
vque  aparece  en  la  parte  superior.  Se  deja  deposi- 
tar el  oro  que  hay  en  el  agua  de  los  lavados,  se 
decanta  el  agua  clara  y  se  seca  el  precipitado  en 
el  bafiode  maría.  Obtiénese  de  este  modo  cróma- 
te, que  es  muy  hermoso  cuando  se  cuece  un  poco, 
aunque  no  tanto  como  el  oro  precipitado.  El  cocer 
el  oro  hace  doblar  casi  el  precio  del  metal.  Recibo 
el  nombre  de  oro  en  conchas  porque  se  acostum- 
bra conservarlo  en  conchas  de  almejas. 

4.«  Prepárase,  por  último,  el  oro  del  lustre  de 
oro,  haciendo  precipitar  una  disolución  de  oro  en 
agua  regia,  por  moaio  del  amoniaco.  El  compues- 
to que  36  precipita  es  oro  fulminante;  pero  el  pre- 
cipitado no  tiene  esta  propiedad  sino  cuando  está 
seco.  Por  consiguiente  no  se  deja  que  se  seque,  si- 
no que  se  mezcla  cuando  todavía  está  húmedo  con 
aceite  esencial  de  trementina. 

B.    Preparación  de  la  platina.  Guando  la  pla- 
tina tiene  que  bruñirse,  prepárase,  bien  por  diso- 
60 
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lucion,  biea  mecáoicamente:  tambteDse  hace  las- 
tre de  plaltna. 

4  °  Par  <íi80kuci4m.  Se  disaelf e  la  platioa  por 
medio  del  agua  regia  y  se  precipita  la  disolución 
por  medio  de  la  sal  amoniaco.  Se  precipita  una  sal 
amarilla  compuesta  de  94.1  de  sal  amoniaco  y  75.9 
de  bi-cloruro  de  platino,  cuya  sal  contiene  44.32 
de  platina  por  l<N).  Se  mete  el  precipitado  en  un 
crisol  de  tierra  y  se  espone  á  una  temperatura 
incandescente.  Se  desprende  ázoe,  ácido  hidro- 
clórico  y  sal  de  amoniaco,  quedando  la  platina 
may  pura  y  becha  una  esponja.  Después  que  ce- 
san de  desprenderse  los  vapores,  se  saca  del  fue- 
go, se  estrae  del  crisol  la  masa  espoi^osa  y  se 
muele. 

%^  La  platina  en  o<mchas  se  prepara  exacta*- 
mente  ío  mismo  cfue  el  oro;  presenta  un  brillo  me- 
tálico baslante  vivo  é  inalterable. 

5.^  El  huiré  de  platina  se  compone  sencilla- 
mente de  una  disolución  concentraaa  de  cloruro 
de  platino  con  un  poco  de  esencia  de  espliego. 

if.  Aplicación  de  lo$  metales»  El  oro  y  la  pla- 
tina empleados  en  adornos  ó  como  fondo  sobre 
vasijas  deben  fijarse  en  estas  por  medio  de  la  ac- 
ción del  fuego,  pero  dicha  acción  no  basta  para 
que  se  adhieran  á  las  vasijas  cuyos  barnices  son 
terrosos,  como  porcelana  dura,  algunos  barros, 
etcétera,  porque  estos  barnices  no  se  reblandecen 
sino  á  la  temperatura  conveniente  para  cocer  los 
metales.  Usase  un  fundente  que  sirve  de  lazo  de 
unión  entre  el  metal  y  la  porcelana. 

El  mejor  [tundente  es  el  óxido  de  bismuto  pre- 
cipitado por  medio  del  agua  de  su  disolución  eo  el 
ácido  nítrico.  No  es  preciso  emplear  para  esta 
precipitación  el  carbonato  de  potasa,  como  algu- 
nas ikoces  se  ha  hecho;  Jos  óxidos  de  niquel  y  de 
cobre  que  contienen  muy  á  menudo  bismuto  me- 
tálico, también  ^e  precipitan  entonces;  bástala 
presencia  de  algunas  milésimas  de  cobre  para  que 
el  oro  dé  un  buen  mate.  Se  afiade  al  óxido  de  bis- 
muto Vi2  de  bóraj  fundido.  Para  1  parte  de  oro  se 
pone  Vio  ^  Vi5  ^^  ^^^^  fundente:  se  afiade  un  po- 
co de  beraj  para  la  platina  y  Vio  P^^  ^  P^^^* 

En  Rarís  usan  también  como  fundente  una 
mezcla  sencilla  de  carbonato  de  plomo  y  de  borai 
ó  de  ácido  bórico:  algunos  doradores  solo  usan  el 
carbonato  de  plomo. 

El  esmalte  ó  barniz  de  la  porcelana  de  baños 
plomíferos,  tales  como  las  lozas  ordinarias,  las  fi- 
nas, las  blandas,  etc.»  son  un  fundente  que  basta 
para  los  metales  que  se  ponen  en  ellas. 

No  se  emplea  ningún  fundente  para  los  lus- 
tres. 

Para  poder  usar  los  metales  con  pincel,  basta, 
después  de  añadirles  el  fundente,  desleírlos  y  mo- 
lerlos con  un  vehículo  viscoso,  que  es,  según  las 
circunstancias,  ó  esencia  de  trementina  mezclada 
con  una  esencia  grasa,  ó  agua  muy  gomosa.  Se 
muele  sobre  un  cristal.  Debe  tenerse  mucho  cui- 
dado de  no  agrecar  las  moléculas  y  de  no  regene- 
rar las  hojuelas  ael  oro  debajo  de  la  moleta. 

Para  hacer  mas  fluido  el  oro,  se  echa  un  poco 
de  negro  de  humo.  Esto  es  indispensable  cuando 
se  dora  sobre  verde  de  cromo  con  mucho  fuego, 
porque  se  pueden  ver  mas  fácilmente  las  líneas 
que  se  trazan* 

Los  pintores  doradores  se  valen  de  pinceles 
de  tejón  ó  marta,  muy  finos  y  largos,  que  puedan 
manejarse  con  facilidad  para  hacer  los  rasgos  y 
contornos  finos  y  delicados. 

Concluida  la  operación  de  dorar,  se  cuece  la 
IÑeza  en  la  mufla;  basta  una  temperatura  algo  su- 
perior á  la  necesaria  para  cocer  los  colores  comu- 


nes mas  duros.  Guando  se  desea  hacer  biea  la 
operación,  debe  cocerse  el  dorado  antes  que  m- 
gana  otra  clase  de  pintura. 

Los  dorados,  cuando  son  bastante  sólidos,  tie- 
nen el  inconveniente  de  ser  caros,  á  causa  de  la 
cantidad  de  combuttible  que  se  necesita  para  go. 
cerloB,  Cuando  se  cuecen  poco  tiempo,  y  ademas 
de  esto  se  economiza  oro,  queae  reduce  mezclóa- 
dolo  coa  plata  ó  usándolo  en  capas  muy  delgadas, 
U>  cual  se  nace  empleando  oro  por  medio  detmor- 
curio  y  añadiendo  negro  de  humo,  ebtiéoeof ado- 
rados muy  brillantes  al  salir  del  taller,  pero  de 
poquísima  duración.  Mr.  Rousseau  acabe  de  en- 
contrar ua  procedimiento  en  virtud  del  coal  se 
gasta  nuiy  poco  pro  en  los  filetes  de  los  platos,  ta- 
zas, etc.,  y  que,  sin  embargo,  resultan  moy  per- 
manentes. Mr.  Rousseau  ha  obtenido  en  Fraacia 
un  privUegío  de  invención  que  garantiza  la  propie- 
dad de  su  descubrimiento. 

En  vez  de  aplicar  el  oro  con  pincel,  aplícase 
también  por  impretton.  Se  graba  principalmeole 
sobre  planchas  de  acero.  Empléese  un  aceite  de 
impresión  preparado  con  aceite  de  linaza,  calen- 
tado hasta  que  se  inflama;  se  deja  enfriar  y  se 
vuelve  á  calentar  de  manera  que  at»orba  el  o^ 
de  humo.  Se  muele  sobre  cristal  dicho  aceita  goo 
oro  disuelto  que  lleve  la  décima  quinta  parte  de 
fundente  y  mezclado  con  la  tercera  parte  oeaegro 
de  homo.  Se  pone  dicha  tinta  sobre  la  plancba  y 
luego  se  imprime. 

Efectúase  la  operación  de  tres  maneras:  sobre 
papel  y  barniz,  sobre,  papel  y  bizcocho  y  sobre 
gelatina. 

La  primera  operación  tiene  por  objeto  hacer  el 
champado  sóbrela  cajilla  después  de  cubierta  con 
su  baño;  se  imprime  sobre  papel  de  seda  coate- 
nientemente  humedecido;  se  unta  el  bamixcon 
una  mixtión  compuesta  de  esencia  de  tremeotioa  jr 
una  duodécima  parte  de  barniz  de  copal:  se  deja 
secar  en  la  estufa:  se  coge  el  papel  en  que  se  ha- 
lla el  dibujo  de  la  plancba,  se  escurre  el  agua  que 
tenga  de  esceso  haciéndolo  gotear  sobre  una  placa 
de  porcelana  deslustrada,  y  se  coloca  sobre  la 
pieza  do  modo  que  el  dibujo  caiga  en  el  sitio  coa- 
veniente;  se  calca  el  Krabado  apoyando  sobre  el 
papel  una  mufiequita  ae  fieltro  o  up  cilindro  pe- 
queño: el  papel  se  levanta  con  facilidad.  En  se* 
guida  conviene  echar  un  poco  do  oro  sobre  las 
señales  ó  líneas  que  quedan,  porqut»  si  nó,  des- 
pués de  pasaff  el  objeto  por  el  fuego  de  la  mafia, 
solo  resulta rian  rasgos  demasiado  finos  ó  superfi- 
cies muy  granosas.  Se  pone  dentro  de  uajca)0D  de 
papel  de  cartas  oro  en  polvo  muy  fino  y  muy  seco, 
que  solo  tenga  3  por  400  de  fundente,  y  molido 
con  agua.  Cuando  todavía  se  conserva  viscosa  la 
impresión,  tómase  con  un  pincel  dicho  oroea 
polvo  y  se  Ta  pasando  por  todos  los  lineamieatos 
que,  en  virtud  de  su  viscosidad,  ae  apoderan  del 
oro  V  lo  retienen.  Después  de  esto  se  pasa  no  pío- 
celíino  de  tejón,  con  objeto  de  quitar  el  oroiw- 
bránte;  por  ultimo,  se  cuece  la  pieza  eo  la  mola  y 
se  bruñe.    , 

La  impresión  sobre  papel  y  bizcocho  se  hace 
como  la  anterior,  pero  usando  papel  fuerte  qoeoo 
se  rasgue,  y  aue,  torcidocomo  unacuerda,  adquiera 
la  fuerza  de  ésta.  Soleen  Inglaterra  se  fobrica  bies. 
Se  descarga  el  calcado  sobre  el  bizcocho  de  la» 
lozas  finos  y  de  la  porcelana  blanda  sin  niogona 
preparación,  aplicando  tan  solo  el  grabado:  elpa- 
pel  no  se  desprende  sino  después  da  estar  ouicbo 
tiempo  debajo  del  agua.  Se  polvoipea  coa  oro  y  se 
cuece,  con  objeto  de  quitar  las  materias  grasan 
antes  de  poner  el  esmalte  ó  el  l^arniz. 
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La  imprtísioii  por  gelatina  ta  baca  imprimiaD- 
do  9obre  papel  y  desea  rgando  aobre  ana  hoja  de 
ftelatina  o  tirando  directamente  sobre  gelatina, 
fin  segnida  se  aplica  la  hoja  de  gelatina  sobre  la 
"vajilla,  en  la  cnal  se  fija  completamente  y  con  to- 
da claridad  el  dibifjo  que  está  al  óleo.  Se  quita  la 
plancha  de  gelatina  y  se  polvorea  con  oro. 

lU.  Bruñido.  El  oro  puesto  coa  pincel  efi  es^ 
fado  metálico  se  vuelve  mate  después  del  eoddo. 
Guando  se  desea  que  resulte  algún  mate  en  el 
adornoi  se  pulimenta  separadamente,  lo  cual  se 
llama  bruñir  ai  efecto.  Si  el  oro  ha  de  ser  brillan- 
te, se  brufia  á  lo  llano,  frotándolo  con  fueria  y  de 
un  modo  regular,  primero  para  desbastar  con 
brafiidorea  de  ágata,  y  laego  con  bruñidor  de  pie- 
dra sanguinaria. 

Heobo  el  brvOido,  se  limpia  el  oro  con  blanco 
de  España  muy  bien  lavado,  con  objeto  de  qoi* 
iarle  las  partes  arenosas. 

Bn  las  fábricas  alemanas  de  porcelana  de  Meis- 
sen  y  Berlín^  abreviase  el  bruñido,  al  menos  en 
)o  relativo  á  los  filetes  de  platos,  colocando  estas 
piezas  en  la  cabeza  de  un  tomo  al  atre,  para  ha- 
cer pasar  la  circunferencia  del  plato  por  el  bruñi- 
dor que  tiene  en  la  mano  el  operario. 

Los  lustres  de  oro  y  plata  no  se  bruñen:  los  lí- 
quidos que  tienen  en  suspenso  á  dichos  metales 
se  estienden  con  uo  pincel  sobre  el  barniz  de  las 
vajillas,  y  después  de  que  se  han  puesto  en  las 
muflas  de  hierro  á  la  temperatura  rojo  de  cereza, 
se  adhiere  el  metal  y  toma  brillo,  el  cual  se  au- 
menta bastante  can  solo  frotar  fuertemente  el  ob- 
jeto con  un  lienzo.  Este  género  de  adorno  se  usa 
Erínoipalraente  en  Meissen,  en  donde  se  introdujo 
í^ia  I8364  y  goza  de  gran  boga.  No  se  ha  cono- 
cido por  lo  general  su  preparación  hasta  4B43. 
Quanaoee  usa  este  oro  sobre  elbizoocho,  produce 
on  mate  bastante  bueno}  es  permanente.  Aplicado 
sobre  barniz,  es  muy  bnllante,  pero  nada  sólido. 

Empléense  también  algunos  otros  lustres,  que 
tuvieron  gran  séquito,  pero  cuya  época  ha  pasado 
ya.  El  primero  que  se  presenta  es  el  lustre  bur- 
gos, que  tiene  el  viso  de  color  de  rosa  y  al 
mismo  tiempo  el  amarillento  de  algunas  conchas: 
pero  no  es  opaco  y  deja  ver  el  baño.  Prepárase 
rundiendo  á  la  vez  azufre,  oro  y  potasa,  disolvien- 
do todo  en  agua  y  precipitándolo  por  medio  de  un 
ácido  flojo.  Se  recoge  el  precipitado  y  se  conserva 
en  forma  de  jarabe  espeso  en  esencia  de  espliego. 
Se  muele  con  un  poco  de  fundente  y  se  estiende 
una  capa  muy  delgada  sobre  el  barniz  de  la  pieza  á 
que  se  destina.  Se  cuece,  y  esto  basta  para  darle 
su  brillo. 

El  lustre  cantárida  se  obtiene  mezclando  bar* 
Diz  vitríficable  y  plomífero,  ó  cristal  de  plomo,  un 

Soco  de  óxido  de  oismuto  y  otro  poco  de  cloruro 
^  e  plata:  aplícase  con  pincel.  Se  pasa  la  pieza  de 
porcelana  por  el  fuego  de  mufla,  y  cuando  está 
roía  se  espone  al  humo  de  un  comoustible  mine- 
ral ó  vegetal.  Vueltos  á  su  estado  natural  la  plata 
y  el  plomo,  todas 'sus  partes  lustrosas  toman  los 
colores  verdes,  rojizos  y  azulados  del  iris. 

No  se  conoce  bien  el  modo  de  hacer  el  lustre 
de  Utargirio  y  el  lustre  eobri%o.  El  primero  solo 
.s#  ve  en  las  vajillas  ordinarias  procedentes  del 
OrUnte  de  Alemania:  tiene  un  brillo  metálico  de 
oro  cubierto  con  tintas  semeíantes^  á  las  del  arco 
iría,  entre  las  cuales  domina  el  amarillo.  Mr.  Brong- 
niart  piensa  que  esun  barniz  muy  cargado  de  óxi- 
do de  plomo,  en  el  que  ha  vuelto  el  metal  á  su  es- 
tado natural  después  de  haberse  ahumado. 

El  lustre  cobrizo  encuéntrase  principalmente 
en   las  lozas  ordinarias  de  España ,    cerca  d& 


Yalttícia:  presenta  el  aspecto  ▼  el  tornasolada 
rosa  y  aaiaríllento  del  lustre  D«rgos,  pero  ui> 
poco  mas  purpurino:  su  brillo  y  riqueza  en  na- 
da ceden  t  tos  obtenidos  por  medio  del  oro.  Mon- 
sieurBrongniart  cree  que  se  compone  de  una  pe- 
Ueula  imperceptible  de  silicato  de  protóxidode 
cobre.  Lo  ha  reproducido  del  modo  aiguiente,  que 
debe  ser  muy  análogo  al  usado  en  Valencia.  Ha- 
biendo enrojecido  en  una  mufla  pequeña  aif^unos 
pedazos  de  fosa,  introdujo  por  una  abertanta  nn 
papel  con  óxido  de  cobre:  cerró  con  betún  lat 
aberturas  y  dejó  que  se  enfriase.  Cuando  fué  i 
ver  el  resultado,  encontró  los  pedazos  cubiertos 
por  varios  sitios  con  un  lustre  que  en  nada  se  di- 
ferenciaba de  loe  mejores  que  presentan  loe  ob- 
jetos hechos  en  España. 

DoaADO  sGBas  CRISTAL.  So  cubro  el  cristal  con 
ana  capa  metálica  de  oro,  plata  ó  platina  de  la 
misma  manera  que  la  porcelana.  Se  funde  en  un 
fuego  de  mufla  el  boraj  mezclado  con  polvos  me- 
tálicos en  suspensión  en  un  vehículo  graso,  pero  lí- 
quido de  esencia;  por  medio  de  dicha  sustancia  se 
fijan  el  oro,  la  plata  y  la  platina  en  el  cristal:  lue- 
go con  ágata  y  piedra  sanguinaria  se  bruñen  al 
efecto  ó  completamente  del  modo  que  dejamos  in- 
dicado al  tratar  de  la  porcelana  y  loza. 

Se  aplica  también  el  oro  sobre  el  cristal,  pegan- 
do los  panes  de  oro  por  medio  de  un  barniz  de  ám- 
bar disuelto  en  aceite  graso  y  un  poco  dealbayal- 
de.  Después  de  aplicado  el  barniz  con  un  pincel 
sobre  el  cristal,  se  fija  y  sostiene  la  hoja  de  oro 
con  algodón,  se  deja  secar  y  endurecer  el  barniz; 
por  último  se  pule  con  el  bruñidor.  Generalmente 
se  escribe  sobre  el  cristal  siguiendo  este  método; 
pero  ya  $e  comprende  que  este  dorado  es  menos 
permanente  que  el  hecho  al  fuego  y  por  medio 
del  boraj. 

]pr«9A.  Instrumento  que  sirve  para  profundi- 
zar el  lecho  de  los  ríos,  el  fondo  de  los  puertos, 
etcétera.  Solo  hablaretoios  aquí  de  las  dragas  me- 
cánicas colocadas  sobre  barcos  planos  de  una  for- 
ma particular,  1  amados  bageles  dragadores.  Cons- 
tan de  un  sistema  de  cadenas  sin  fin  de  largas 
mallas  sólidas,  iguales  y  articuladas,  a  corla  dife- 
rencia, como  una  escala  flexible;  sobre  sus  travie- 
sas se  fíia,  á  iguales  intervalos,  cierto  número  de 
zaques  ó  como  palas  cóncavas  de  grueso  palastro. 
Estos  últimos,  juntamente  con  la  cadena  que  los 
sostiene,  pasan  por  un  tambor  que  los  hace  cir- 
cular á  lo  largo  de  un  plano  que  á  voluntad  se 
puede  inclinar  mas  ó  menos,  van  alternativamen- 
te á  cargarse  de  cieno  ó  de  tierra  y  arena,  pasan- 
do cerca  del  fondo,  y  se  vacían  después  por  la 
parte  superíor  en  una  tnari  sucia  {ma/rie-salope) 
colocada  en  el  buque. 

En  el  buque  d rasador  sencillo,  la  draga  está 
situada  en  medio  del  barco  y  situada  en- una  cavi- 
dad suficiente  para  el  juego  del  plano  inclinado  y 
de  la  draga.  En  el  buque  dragador  doble  hay  dos 
dragas  situadas  fuera  de  la  embarcación,  según 
unos  planos  verticales,  paralelóse  les  bordos:  en  ■ 
este  caso  se  puede  dragar  al  pie  de  una  muralla 
y  también  cerca  de  cualquiera  playa;  pero  enton- 
ces para  que  el  barco  no  se  desvie  es  preciso  que 
cada  draga  esperimente  sobre  poco  mas  ó  menos 
la  misma  resistencia,  lo  eual  es  bien  difícil  de  ob- 
tener. 

La  distancia  de  los  doa  cilindros  sobre  los  cua- 
les circulan  las  cadenas  sin  fin,  es  un  pocome* 
ñor  que  la  mitad  de  la  longitud  de  estas  mismas 
cadenas,  de  suerte  que  la  parte  inferior  de  éstas 
forma  una  curvatura  que  hace  sumergir  y  arras- 
trar en  el  fondo  cada  zaque  antes  que  so  eodere-^ 
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Ce,  dándole  asi  tiempo  de  llenarse.  El  buque  tiene^ 
también  en  el  mismo  sentido  un  movimiento  pro- 
gresivo que  se  le  da  por  medio  de  an  cabrestante 
movido  por  la  máquina  de  vapor  a{$regada  ¿  la 
draga,  y  de  una  cuerda  de  remolque  que  se  fija  á 
la  playa  ó  sujeta  á  un  ancla:  de  esta  manera  se 
surca  el  fondo  basta  la  profundidad  que  se  quiera, 
subieiuio  contra  la  corriente  del  agua  y  teniendo 
cuidaclb  de  mantener  el  buque  á  cada  viage  en  di- 
recciones paralelas.  Guando  la  corriente  del  rio 
es  bastante  rápida,  se  puede  reemplazar  la  má- 
quina de  vapor  por  una  ó  dos  ruedas  puestas  al 
medio  ó  á  los  lados  del  buque. 

•■•tllldii4,  (/n^/.ductilily,  al.  streckbarkeit, 
fr,  ductilité.)  Propiedad  que  poseen  muchos  me« 
tales  de  dejarse  estirar  en  hilos  mas  ó  menos  finos 
sin  romperse,  y  que  se  acerca  mucho  á  la  malea- 
bilidad. El  paso  por  la  hilera  hace  á  los  metales 
agrios  y  quebradizos,  razón  por  la  cual  hay  que 
recocerlos  para  devolverles  su  tenacidad  y  su  duc- 
tilidad primitivas. 

He  aqui  los  metales  dispuestos  según  eLórden 
de  su  ductilidad,  siendo  el  oro  el  mas  dúctil  de 
todos  ^ 
'Oro. 

Plata. 

Platina. 

Hierro. 

Cobre. 

a^nc. 

Estaño. 

Plomo. 

Niquel. 

•vr«sa.  {Ingl.  barnedss,  aL  h«erte,  fr.  duró- 
te.) Se  dice  que  un  cuerpo  es  mas  duro  que  otro, 
cuando  es  susceptible  de  rayarlo.  En  mineralógia, 
en  que  la  dureza  es  un  carácter  importante,  se  to-^ 
man  como  puntos  de  comparación  la  dureza  de 
los  diez  cuerpos  siguientes,  tomándose  el  menos 
doro  por  1  y  el  mas  duro  por  10. 
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4.    Talco. 
±    Espejuelo.. 


3. 


Cal  carbonatada. 
Cal  fluatada. 


5.  Gal  fosfatada. 

6.  Feldespato. 

7.  Cuarzo. 


8.  To|>acío. 

9.  Corindón. 
40.    üiamaate. 


He  aqui,  según  esta  escala  de  comparación,  la 
dureza  do  los  principales  minerales. 


Diamante 40 

Záfiro  rubí  .....     9 

Gimofania 8.5 

Topacio.  ......     8 

Espinela 8 

Esmeralda  verde  .  •     8 
Agua  marina. ....  7.5 

Granate 7.5 

Diocroita.  ......  7.5 

Circonio. 7 

Peridoto 7 

Cuarzo  hialino.  ...     7 

Cuarzo  ágata 7 

Turmalina 7 

Ópalo 6 


Turquesa 6 

Lápiz-lázuli 6 

Anfíbol 5.5 

Cal  fosfatada 5 

Gal  fluatada 4 

Estronciana  sulfata* 

da 3^ 

Barita  sulfatada.  .  .  3.5 
Anhidrita  (cal  sulfa- 
tada anhidra).  .  .     S 
,Cal  carbonatada.  .  :     3 

Mica S.3 

Espejoelo 2 

Clorita 4.5 

Talco 4 


La  dureza  de  los  metales,  calculada  por  la  re- 
sistencia que  los  hilos  de  igual  diámetro  esperi- 
mentan  al  pasar  por  la  hilera,  es  como  sigoe: 


Acero  ya  estirado.  .  lOO 
Hierro  ya  estirado  ,  88 
Latón  ya  estirado.  .  77 
Oro  á  0.875,  recoci- 
do .......  .  73 

Acero  recocido ...  63 
Cobre  ya  estirado.  •  58 
Plata  á  0.750,  reco- 
cida    58 

Plata  á  0.876,  reco- 


cida   54 

Latón  recocido.  .  .  46 

Hierro  recocido.  .  .  4i 

Platina  recocida  .  .  38 

Cobre  recocido ...  38 

Oro  fino  recocido.  .  37 

Plata  fina  recocida.  37 

Zinc 34 

Estaño 41 

Plomo 4 


Según  Thomson,  el  orden  de  los  metales  colo- 
cados según  su  dureza  relativa,  principiando  por 
el  mas  duro,  es:  acero,  hierro,  platina,  cobre, 
plata,  oro,  estaño,  antimonio  y  plomo» 


.E 


Bi^ABt0lert«.  VA  arte  del  ebanista  como  e! 
del  carpintero  requiere  la  práctica  de  los  talleres, 
para  la  parte  ejecutiva,  y  conocimientos  de  geo- 
metría para  el  trazado.  El  ebanista  tiene  que  ser 
diariamente  inventor  de  formas,  porque  los  obje- 
tos que  fábrica  están  sujetos  al  dominio  de  la  moaa. 
Nada  podrísRnos  aquí  enseñar  acerca  de  esto,  por- 

3ue  todo  depende  del  gusto  y  de  la  imaginación 
el  operario,  si  es  buen  geómetra,  trazará  con  fa- 
cilidad las  piezas  que  ensambladas  después  han 
de  producir  camas,  escritorios,  pupitres  y  otros 


muebles  de  lujo;  las  maderas  preciosas  son  tas 
qOe  generalmente  pertenecen  al  domÍDio  del  eba- 
nista; pero  como  á  veces,  es  menester  conciliar  la 
apariencia  del  lujo  con  la  economía,  suelen  hacer- 
se armazones  de  maderas  ordinarias,  chapeadas 
con  caoba  ó  con  otra  madera  costosa. 

Las  herramientas  usadas  por  el  ebanista  son 
las  mismas  que  emplea  el  carpintero;  pero  aquel 
debe  saber,  ademas  del  trabajo  material  que  re- 
quiere la  madera,  el  modo  de  chapear,  barnizar, 
embutir  y  teñirlas  maderas;  debe  también  tM- 
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Zar  los  lobanillos  de  ciertas  maderas,  por  el  bello 
aspecto  que  ofrecen,  y  hasta  debe  conocer  algo 
el  arte  del  tornero  y  el  del  tallista.  Todo  lo  relati- 
vo á  estos  conocimientos  se  halla  en  artículos  es- 
pecíales de  esta  obra,  tales  cumo  ensamdlages, 

MADERAS,  SIBRRAS  MECÁNICAS,  etC. 

Bbaa*.  Véase  maderas. 

Bi^«lllel«a.  (Al.  kochen,  fr.  ébullítíon,  inglés 
boíliog).  La  trasforroacion  de  un  líquido  en  vapor 
se  llama  en  general  vaporisacion.  Los  líquidos  se 
evaporan  por  ebullición  cuando  los  vapores  se 
forman  en  el  seno  de  la  masa,  y  por  evaporación 
caando  se  forman  en  la  superficie. 

La  ebullición  se  manifiesta  por  burbujas  de  va- 
por que  se  forman  en  las  paredes  calientes  del 
vaso  que  contiene  el  líquido,  las  cuales  van  au- 
mentando de  volumen  á  medida  que  se  elevan  en 
el  interior  de  la  masa  líquida  en  virtud  de  su  lige- 
reza, para  llegar,  en  fín,  á  estallar  en  la  superficie. 
]%ra  que  dichas  burbujas  puedan  formarse  y  ele- 
varse por  el  medio  de  la  masa  líquida  que  las  com- 
prime por  todas  partes,  es  preciso  con  evidencia 
c^ue  e)  vapor  de  que  se  componen  tenga  una  ten- 
sión igual  á  la  presión  que  sufren  alrededor:  esta 
condición  es  la  que  determina  los  puntos  de  ebu- 
llición de  los  líquidos  asi  como  los  de  un  mismo 
Vquido  sometido  á  presiones  distintas. 

Las  causas  que  pueden  hacer  variar  el  punto 
de  ebullición  de  un  mismo  líquido  son  principal- 
mente la  presión  que  esperimenta  y  las  sustancias 
que  puede  tener  en  disolución;  ademas,  la  oohesion 
y  la  naturaleza  del  vaso  que  lo  contiene,  también 
ejercen  alguna  influencia,  aunque  pequeña. 

La  temperatura  de  ebnllieion  del  agua  es  tanto 
menor  cuanto  mas  elevada  se  halla  sobre  el  nivel 
del  mar,  y,  por  consiguiente,  cuanto  menor  es  la 
altura  barométrica,  según  lo  demuestra  la  tabla 
siguiente: 


LOCALIDA»ES. 


Alquería  de  Anli- 

eana 

Quito 

Méjico 

Hospicio    de   San 

Gotardo.  .  .  . 

Bríanzon 

Bafios    de    Mont 

Dore 

iMadrid 

Plombiéres. .  .  . 

Moscón 

Lyon 

Viena 

París  (1er  piso  del 

observatorio). 
Nivel  del  mar. 


Altura  so- 
bre el 
Océano. 


no  tros. 

44(H 
2908 

2277 

2075 
1306 

1040 
608 
421 
300 
462 
133 

65 
O 


Altura  me- 
dia del  ba- 
rómetro. 


454 
527 
572 

586 
645 

667 
704 
721 
732 
745 
.747 

754 
760 


Grado   de 
ebullición 

del   agua. 


grados. 

86.3 
90.1 
94.3 

92.9 
95.5 

96.5 
97.8 
98.4 
99.0 
99.4 
99.5 

99.7 
100.0 


Cl  agna  hirviendo,  pues,  no  tiene  el  mismo 
grado  de  calor  en  todos  los  lugares  de  la  tierra,  y, 
por  consiguiente^ no  es  igualmente  á  propósito  pa- 
ra los  usos  domésticos  y  para  preparar  los  ali- 
mentos. En  Quito,  por  ejemplo,  en  aonde  el  agna 
hierve  á  90®,  no  se  cocerán  muchas  sustancias  que 
pueden  cocerse  ¿  100®* 

He  aquí  el  punto  de  ebuUicioa  de  varios  líqui- 


dos bajo  la  presión  barométrica  de  760  metros  cú- 
bicos de  mercurio:  ^ 

Éter  sulfúrico 37®.8 

Sulfuro  de  carbono 47  .0 

Alcool 79  .8 

Agua loo  .0 

Esencia  de  trementina 1 57  .0 

Fósforo .  .  290  .0 

Azufre 299  .0 

Acido  sulfúrico 310  .0 

Aceite  de  linaza 316  .0 

Mercurio 350  .0 

Cuando  se  aumenta  la  presión  en  lugar  de  dis- 
minuirla, se  atrasa  la  ebullición,  y  tanto  mas  cuan- 
to el  aumento  es  mas  considerable.  Por  eso  en  el 
aparato  tan  conocido  con  el  nombre  de  marmita 
de  Papin,  puede  elevarse  el  agua  basta  las  tempe- 
raturas mas  altas  sin  hacerla  hervir.  No  es  otra 
cosa  dicho  aparato  que  un  vaso  cilindrico  de  bron- 
ce ó  hierro  cuyas  paredes  ofrecen  gran  resisten- 
cia. Tiene  una  pequeíla  abertura,  que  se  cierra  con 
una  válvula  sobre  la  que  se  va  poniendo  peso  has- 
ta producir  una  presión  de  cuarenta  ó  cincuenta  at- 
mosferas, según  la  fuerza  de  las  paredes.  El  vapor 
que  se  forma  encima  del  llqoido  siempre  adquiere 
la  suficiente  presión  para  impedir  la  ebullición; 
pero  cuando  se  levanta  la  válvula,  el  agua  se  lanza 
en  forma  de  vapor  con  tal  fuerza  que  da  origen  á 
un  surtidor  de  8  á  10  metros  de  altura,  y  al  propio 
tiempo  el  vaso  se  enfria  de  un  modo  considerable 
á  consecuencia  del  calor  absorbido  por  el  paso  del 
agua  del  estado  líquido  al  estado  gaseoso. 

La  olla  ó  marmita  inventada  por  Papin  á  me- 
diados del  siglo  XVII,  sirvió  entonces  para  mani- 
festar el  poder  mecánico  utilizable  que  podia  acu- 
mularse en  el  vapor  por  la  acción  del  calórico»  así 
como  el  poder  disolvente  del  agua  mantenida  en 
líquido  á  temperaturas  superiores  Je  400*.  (Véase 

COLA  FURRTB,  GELATINA). 

El  autoclave  inventado  por  el  difunto  Mr.  D*Ar- 
cet  es  un  aparato  del  mismo  género  que  la  mar- 
mita de  Papin,  aunque  ingeniosamente  modifica- 
do en  una  cosa.  Ademas  de  la  abertura  de  la  vál- 
vula, que  siempre  es  muy  pequeña,  el  autoclave 
tiene  otra  abertura  de  dimensiones  arbitrarias, 
pero  de  forma  esencialmente  elíptica:  en  virtud 
de  esto,  la  cubierta,  aunque  mas  ancha,  puede  po- 
nerse por  dentro:  la  tensión  del  vapor  es  quien  la 
comprime  contra  las  paredes;  de  este  modo  el  apa- 
rato se  cierra  por  sí  mismo,  y  tanto  mejor  cuanto 
mas  fuerte  es  la  tensión. 

Si  el  agua  no  está  herméticamente  encerrada 
dentro  de  una  caldera,  y  encuentra  alguna  salida 
por  donde  pueda  escaparse  el  vapor,  el  punto  de 
ebullición  entonces  depende  de  las  dimensiones  de 
la  abertura  comparada  con  la  superficie  calenta- 
da. He  aquí  una  tabla  de  las  temperaturas  apro- 
ximadas que  puede  tomar  el  agua  en  estas  cir- 
cunstancias bajo  la  presión  ordinaria: 

Tempérala ra  qoe  Relación  de  la  superficie 

toma  el  agua  eo  del  oriflcio  de  salida  del 

la  caldera.  ~  vapor  con   la   superficie 

caleolada. 

100» 1/1000    y  mas. 

105  . 1/5000 

115  1/10000 

158 1/20000 

Parece  que  en  el  mismo  tiempo,  la  cantidad  de 
vapor  que  sale  por  cada  una  de  dichas  aberturas 
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es  la  misma  poco  mas  ó  menos.  Asi  es  que  ea  ud 
minuto,  el  peso  del  ^apor  de  agua  que  se  des- 
prende de  ona  caldera  completamente  destapada, 
cuya  temperatura  sea  de  400*,  es  poco  mas  o  roe- 
nos  el  mismo  que  se  desprendería  de  la  propia 
caldera  ¿  la  temperatura  de  430**,  por  un  orificio 
cuya  superficie  sea  1/30000  de  la  superficie  ca- 
lentada. 

El  punto  de  ebullición  de  un  líquido  no  cambia 
por  efecto  de  los  cuerpos  estrados,  tales  como  are- 
na, que  tenga  mecánicamente  en  suspenso,  pero  sí 
cambia  siempre  por  Jos  cuerpos  con  que  está 
químicamente  combinado,  como  con  las  sales  so- 
lubles: es  un  fenómeno  digno  de  atención  el  que 
el  vapor  que  producen  esas  disoluciones  es  vapor 
de  agua  perfectamente  puro,  sin  rastro  alguno  de 
las  sustancias  disueltas. 

Tabla  de  los  puntos  de  ebuUicicn  de  varias  «lis- 

lancias  saturadas  y  de  las  cantidades  de  las  sales 

corr  espondientes. 


Pontos  de 

Caelidades 

lieHBRBS  DE  LAS  SALES. 

ebullición  en 
grados  cenli 

desal  que  sa- 
turan 400  de  1 

grados. 

agua. 

Carbonato  de  sosa.  .  . 

104O.6 

48.5 

Cloruro  de  potasio.  .  . 

408.3 

59.4 

Clorura  de  sodio  (sal  me- 

rma  •  .  •  .  • 

408.4 
444.2 

4Í.2 
88.0 

Sal  amoniaco 

Nitratode potasa  (nitro). 

415.9 

535.4 

Nitrato  de  sosa 

424  .0 

224.8 

Acetato  de  sosa.  .  .  .  . 

424.4 

209.0 

Carbonato  de  potasa.  . 

435.0 

205.0 

Cloruro  de  calcio.  .  .  . 

179.5 

525.0 

Mr.  Legrand  hizo  osperimentos  muy  interesan- 
tes á  este  propósito,  y  la  tabla  anterior  contiene 
los  principales  resultados  á  que  llegó. 

Cuando  un  líquido  está  combinado  con  otro, 
sea  mas  ó  menos  volátil  que  él,  cambiase  el  punto 
de  ebullición:  pero  generalmente  el  vapor  que  se 
forma  entonces,  solo  es  una  mezcla,  en  diversas 
proporciones  de  los  vapores  de  los  líquidos.  Asi, 
por  ejemplo,  elalcool  adelanta  el  punto  de  ebulli- 
ción del  agua,  el  ácido  sulfúrico  lo  retarda,  y,  en 
ambos  casos,  tos  vapores  están  seocillameote  mez- 
clados, aun  cuando  los  líquidos  se  bailen  química- 
mente combinados. 

£1  agua  hierve  un  poco  mas  tarde  en  un  vaso 
de  cristal  que  en  uno  ae  metal,  y  al  mismo  tiempo 
la  ebullición  se  verifica  con  saltos  ó  borbotones 
mas  violentos:  otros  h'quidos  presentan  fenómenos 
análogos,  y  estos  saltos  parecen  tanto  mas  violen- 
tos cuanto  mas  cohesión  presenta  el  líquido  y  ma- 
yor acción  molecular  ejerce  sobre  la  materia  del 
vaso;  por  eso  es  tan  difícil  de  ejecutar  la  destila- 
ción del  ácido  sulfúrico  en  retortas  de  vidrio.  A 
veces  basta  echar  en  un  vaso  de  vidrio  un  pedazo 
de  metal  ó  algunos  polvos  metálicos,  para  hacer 
la  ebullición  mas  regular. 

Por  último,  la  rapidez  de  la' ebullición  depende 
de  la  intensidad  del  fuego,  y,  por  consiguiente*  de 
la  fuerza  de  tiro  de  la  cnímenea  y  de  la  superficie 
del  horno.  (Véase  caldera  de  v.vi'or). 

Puestos  muchos  líquidos  en  contacto  con  una 
superficie  metálica  fuertemente  calentada,  en  lu- 
gar de  agitarse  y  de  hervir  vivamente,  se  trasfor- 


man  en  glóbulos  que  conservan  su  volámeo  sin 
disminuir  sensiblemente.  Mr.  Boutigny  tiene  be- 
chas  á  este  propósito  investigaciones  muy  intere- 
santes de  que  daremos  cuenta  al  final  del  artículo 

VAPOR. 

Be— aai»  ■uyaatoetarera.  Bajo  este  titulo 
ha  reasumido  Mr.  BabbaRe  la  colección  de  princi- 
pios, á  que  se  han  sometido  los  manufactureros  que 
mejor  han  resuelto  el  problema  de  la  producción 
industrial,  esto  es,  fabricar  lo  mejor  posible  y  al 
precio  mas  bajo  posible.  Consultando  su  berouMa 
obra  vamos  á  presentar  los  principales  r^oltados 
obtenidos  por  el  mismo,  cuidando  ae  tratar  la  cues- 
tión de  una  manera  menos  abstracta  que  k>  ha 
hecho  el  autor,  es  decir,  ocupándonos  algo  mas  que 
él  en  las  ventajas  del  mismo  fabricante.  Ciertoqoe 
estas  ventajas  se  han  obtenido  generalmente  por 
la  baratura  y  la  perfección  do  las  manufacturas, 
sí  bien  debeu  afiadirse  algunas  otras  condiciones; 
peVo  es  indudable  que  coma  el  fabricante  no  tra- 
baja únicamente  por  crear,  sino  mas  bien  para 
que  lejos  de  serle  oneroso  el  resultado  de  sos  tra- 
bajos, le  sea  útil  y  provechoso,  su  producción  debe 
cesar  tan  luego  como  no  satisfaga  á  las  últimas 
condiciones  de  que  queremos  hablar,  y  si  por  con- 
secuencia el  precio  de  la  venta  llega  a  ser  inferior 
al  coste  de  fabricación  de  los  establecimientos 
montados  con  mejores  condiciones. 

1.*  DEL  SITIO  DONDE  DEBB  ESTABLECERSE  OICA  FA- 
BRICA. El  sitio  natural  de  una  manufactura  desti- 
nada á  preparar  un  producto,  es  sin  duda  aquel 
donde  se  concentra  la  materia  primera,  y  no  pue- 
de menos  de  suceder  asi  si  esta  es  pesada  y  emba- 
razosa de  suyo;  por  eso  se  observa  que  las  fábricas 
metalúrgicas  están  cerca  de  los  mineraless,  y  las  de 
productos  químicos  minerales,  como  el  sulrato  de 
hierro  etc.,  cerca  de  los  puntos  de  estraccion. 

Cuando  la  materia  pnmera  no  es  de  un  peso 
muy  considerable,  relativamente  al  valor  que  debe 
tomar  por  el  trabajo,,  el  sitio  mas  conveniente  se 
halla  determinado  por  la  baratura  de  uno  de  los 
elementos  de  la  fabricación,  la  fuerza  ó  el  combos- 
tibie. 

Asi  es  como  las  hilanderías  de  Alsacia  se  baHaa 
reunidas  en  los  Vosges  para  utilizar  las  numerosas 
corrientes  de  agua  que  allí  se  encuentran;  pero  la 
abundancia  de  combustible  es  una  base  á  que  se 
da  hoy  justa  preferencia,  puesto  que  por  la  má  • 

guina'de  vapor  se  encuentra  también  la  fuerza  á 
ajo  precio  en  los  mismos  lugares,  al  mismo  tiem- 
po que  los  medios  de  proveerse  de  combustible 
necesarios  en  casi  todas  las  industrias.  Esta  es  la 

f posición  de  los  grandes  centros  manufactureros  de 
nglaterra,  la  que  se  nota  en  Francia  en  Saiot- 
Etienne,  y  la  que  probablemente  se  adoptará  ea 
otras  muchas  locafidades. 

Como  ejemplo  curioso  de  la  influencia  de  k 
baratura  del  combustible  sobre  el  lugar  de  una  es- 
plotacion,  combinado  con  algunas  condiciones  es- 
peciales, citaremos  con  Babbage  el  siguiente:  el 
condado  de  Corpouailles  encierra  filones  de  cobre 
y  de  estafio,  pero  no  presenta  ninguna  capa  de 
uHa.  El  mineral  de  cobre,  que  exige  para  so  re- 
ducción cantidades  considerables  de  combustiUe, 
es  trasportado  por  mar  hasta  las  esplotaciones  de 
ulla  del  país  de  Gales  y  fundido  en  Swansea.  Los 
barcos  que  lo  trasportan,  toman  en  cambio  car^ 
mentes  de  carbón  para  las  máquinas  que  trabajan 
las  minas  y  para  los  hornos  de  tundir  el  estafio, 
que  se  hallan  en  el  sitio  mismo  de  la  estraccion, 
pues  el  tratamiento  de  este  metal  exige  memm 
calor  que  el  del  cobre. 

Hay  otra  condición  que  es  la  que  fija  general- 
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mente  et  sitio  para  colocar  sus  fábricas,  y  es  sa 
▼eciodad  á  los  de  mas  fácil  salida.  Esta  condición 
es  superior  á  todas  las  demás  para  las  industrias 
qae  por  decirlo  asi  son  el  acompañamiento  de  las 
bellas  artes  y  en  las  cuales  es  el  gusto  la  princi- 
pal condición  del  buen  éxito.  Tales  son  en  P^rís  la 
mdustría  de  los  bronces  y  la  platería,  que  no  ten- 
drían salida  en  fábricas  situadas  lejos,  porque 
no  tardarían  en  hacerse  estrafias  á  los  cambios 
perpetuos  de  la  moda. 

Señalaremos  en  fin  como  condición  esencial  en 
la  creación  de  establecimientos  nuevos,  su  proxi- 
nüdad  á  los  centros  de  fabricación  ya  establecí- 
dos  para  los  productos  análogos  a  los  que  se 
quiere  fabricar.  Formando  estos  ceñiros  el  gran 
mercado  de  un  producto  manufecturado,  poblados 
de  trabajadores  quede  j^eneracion  en  generación 
han  adqutrído  una  babilidad  especial,  ofrecen  pro- 
babilidades de  buen  éxito  que  no  se  podrían  en- 
contrar en  otra  parte. 

3.^  MTisioNi>EL  TRABAJO.  El  príucipio  do  la  d¡- 
vision  del  trabajo  es  uno  de  los  mas  fecundos  en 
resultados  entre  todos  los  que  rígen  el  trabajo  ma- 
nufacturero. El  celebre  economista  Adam  Smith  ba 
demostrado  de  una  manera  bríllante  los  asombro- 
sos resultados  que  pueden  obtenerse  de  esa  divi- 
sión. 

Gomo  medio  de  creación  rápida  y  económica  de 
loe  productos  manufacturados,  debe  ser  conside- 
rada la  división  del  trabajo  bajo  dos  aspectos;  i.<> 
bajo  el  punto  de  vista  del  empleo  del  trabajador 
aislado,  y  2.*  bajo  el  punto  de  vistíi  del  traoaja- 
dor  mismo. 

I.°  SoD  numerosas  las  ventajas  de  la  división 
del  trabajo  para  acrecentar  la  producción  del  tra- 
baiador.  He  aqui  las  príncipales:  l.^la  esiremada 
hanilidad  que  adquiere  el  operarío,  repitiendo  una 
misma  operación  poco  complicada:  2.*  la  economía 
del  tiempo  que  perdería  si  tuviese  que  cambiar 
frecuentemente  cíe  ocupación,  y  tomar  alteraati- 
Tamente  los  otiles  y  herramientas  necesarias  para 
cada  trabajo  distinto:  5.*  la  estremada  sencillez  en 
el  pormenor  de  operaciones  cuyo  conjunto  parece 
es^aordinariamente  complicado,  de  que  resulta, 
ademas  de  la  habilidad  que  adquiere  el  operario, 
el  descubrimiento  de  útiles  y  métodos  para  sim- 
plificar un  trabajo  que  absorBe  toda  su  atención. 

t.^  Bajo  el  punto  de  vista  del  empleo  del  tra- 
bajador mismo,  la  división  del  trabajo  entre  mu- 
chas personas  permite  no  emplear  para  cada  ope- 
ración sino  la  dosis  de  inteligencia  y  de  fuerza  (y 
por  consecuencia  de  gasto)  estrictamente  nece- 
saria al  trabajo  que  se  ha  de  producir.  Es  eviden- 
te que  si  una  parte  de  un  trabajo  exige  un  operario 
capas  de  ganar  seis  francos  al  dia,  el  precio  de  fa- 
bncaeion  deberá  resultar  del  precio  de  aquel  jor- 
nal, si  todo  el  trabajo  debiera  ser  hecho  por  di- 
cho operarío;  pero  si  la  parte  mas  sencilla  puede 
hacerse  por  una  muger  o  un  niño  que  ganen  dos 
francos  al  dia,  el  precie  del  nrodncto  bajará  otro 
tanto.  Sobre  esta  división  del  trabaja  está  basada 
la  organización  de  las  fábricas. 

Preciso  es  observar  que  la  sencillez  de  las  ope- 
racioiies  (sobre  todo  cuando  las  máquinas  vienen 
á  ayudar  ciertas'transformaciones)  permite  hacer 
el  apreodizage  fácil  y  poco  costoso,  en  atención 
al  poco  tiempo  que  se  necesita  reclamar  al  opera- 
rio por  el  que  trabaja  de  una  manera  improducti- 
Ta»  y  á  la  cantidad  poco  importante  de  mataría  que 
gastará  durante  su  aprendizage. 

De  lo  que  precede  resulta  que^  cuando,  según 
la  naturaleza  especial  de  los  productos  de  cada  es- 
pecie de  manufacturas,  la  espertencia  ha  dado  á 


conocer  al  mismo  tiempo  el  número  roas  ventajo- 
so de  operaciones  parciales,  en  qbe  debe  dividirse 
la  fabricación,  y  el  de  los  operarios  que  deben  em- 
plearse en  ella,  todos  los  establecimientos  que  no 
adopten  para  la  reunión  de  sos  operaríos  un  múl- 
tiplo exacto  de  este  número,  fabricarán  á  mucho 
coste. 

De  este  modo  la  división  del  trabajo  da  un  mí- 
nimum de  la  importancia  de  los  estaolecimieotos, 
mínimum  que  se  eleva  bajo  la  influencia  do  las  má- 
quinas, que  son  operarios  de  un  orden  superior, 
sometidos  á  los  mismos  príncipios  de  la  división 
del  trabajo;  pereque  por  la  rapidez  de  su  produc- 
ción dan  el  resultado  de  que  ciertos  trabajos  no 
pueden  hacerse  con  ventaja  sino  en  estableci- 
mientos muy  grandes,  en  los  cuales  solamente  se 
puede  establecer  una  división  de  trabajo  conve- 
niente entre  las  poderosas  máquinas  que  concur- 
ren á  la  producción. 

Observemos  también  que  una  buena  división  del 
trabajo  no  puede  obtenerse  sino  por  la  buena  dis- 
posición de  los  talleres,  que  evita  trasportes  inú- 
tiles y  facilita  la  acción  de  vigilancia  necesaria ' 
Í»ara  obtener  el  mejor  coneorsode  todas  las  inte- 
igencias  y  de  todos  los  esfuerzos. 

Notemos  en  fin,  en  cuanto  á  las  operaciones  que 
exigen  la  habilidad  manual  del  obrero,  que  la  ven- 
taja que  hemos  reconocido  en  la  división  del  tra- 
bajo, redunda  sobre  todo  en  provecho  de  los  ta- 
lleres pequeños  y  de  las  asociaciones  de  operarios. 
Mejor  que  los  grandes  fabricantes  puede ,  por 
ejemplo,  un  maestro  de  Lyon  utíKzar  á  loe  ope- 
rarios menos  capaces,  cuyo  trabajo  dispondrá  él 
mismo,  encargándose  él  de  ejecutar  las  partes  di- 
fíciles y  dirigiendo  ese  trabajo  con  una  vigilancia 
continua.  En  los  talleres  pequeños  análogos  á  los 
de  la  fábrica  lionesa,  es  donde  se  encuentra  e  1  li- 
mite de  la  baratura  para  la  producción  de  los  ar- 
tículos que  no  podrían  entrar  en  el  dominio  del 
trabajo  puramente  mecánico.  En  este  caso  la  con- 
centración en  grandes  talleres  no  ofrece,  como 
prueba  la  esperiencia,  resultados  ventajosos,  á 
menos  sin  embargo  de  que  no  sea  mas  que  la  justa- 
posicion  de  pequeños  talleres,  dirigidos  por  ope- 
rarios hábiles,  interesados  directamente  en  la  pro- 
ducción que  dirigen. 

3.<»    EVPLEO  DE  LAS  HAQUIIVAS.   El  CmplOO    do    Ibs 

máquinas  es  boj  en  las  industrias  mecánicas  la 
condición  esencial  de  la  producción  económica. 
Mientras  -no  se  trate  mas  que  de  producir  algunos 
ejemplares,  conformes  á  un  modelo  determinado,- 
basta  la  habilidad  manual  con  el  ausilio  de  algunos 
útiles  simples  para  hacer  dichos  objetos;  pero 
cuando  se  trata  de  fabricar,  cuando  puede  veri- 
ficarse la  venta  de  un  producto  por  medio  de  un 
gran  nnmei'o  de  objetos  de  la  misma  naturaleza, 
entonces  la  intervención  de  las  máquinas  que  ge- 
neralmente no  pueden  repetir  mas  que  una  mis- 
ma y  sola  operación,  viene  á  prestarse  admirable- 
mente á  la  reducción  del  precio  del  trabajo.  Bab- 
bago  presenta  un  ejemplo  que  tiene  su  análogo  en 
todas  las  industrias  y  que  nosotros  citaremos,  por- 

3ue  indica  perfectamente  la  ventaja  del  empleo 
e  las  máquinas  en  circunstancias  diadas.  ««Mands- 
lay  declara  en  un  informe  leídodelantedela  comi- 
sioo  de  la  Cámara  de  los  cotounes  que  cuando  la 
junta  del  Almirantazgo  le  propuso  la  tabricacion  de 
cajas  de  hierro  para  los  buques,  quiso  hacer  una  por 
via  de  ensayo.  Los  agujeros  de  los  remaches  fueron 
abiertos  con  prensas  movidos  á  brazo  y  los  i, 680 
agujeros  de  una  sola  caja  costaron  á  v  chelines. 
Entonces  la  junta  del  Almirantazgo  que  necesitaba 
una  gran  cantidad  de  estas  cajas,  le  propuso  que 
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hiciera  cuarenta  por  semana  durante  muchos  me- 
ses. El  pedido  era  bastante  considerable  para  que 
se  tratara  de  dar  principio  a  la  fabricación.  Asi 
es  que  Mandslay  ofreció  dar  ochenta  cajas  por  se- 
mana si  querían  encargarle  dos  mil.  Habiendo  hecho 
el  contrato  en  los  términos  que  Mandslay  prono- 
nia  hizo  entonces  útiles  que  redujeron  de  7  che- 
lines á  9  penes  (de  8  francos,  75  á  unos  90  cénti- 
mos) el  gasto  de  abrir  los  agujeros  de  las  cajas.» 

El  último  progreso  de  la  fabricación  de  las  má- 
quinas es  la  fabricación  automática.  Cuando  una 
industría  ha  llegado  ó  este  punto,  necesariamente  se 
entabla  la  lucha  entre  establecimientos  montados 
por  el  mismo  sistema,  no  pudiendo  subsistir  los 
nemas,  si  solamente  parte  de  su  trabajo  se  veri- 
fica por  máquinas,  y  si  aun  las  máquinas  emplea* 
das  son  menos  perfectas  y  dan  resultados  menos 
ventajosos. 

El  trabajo  incesante  de  los  inventores  tiende  á 
traer  el  mayor  número  de  industrias  á  este  estado 
definitivo  porroediodel  íncentivode  la  utilidad  que 
resulta  de  la  introducción  de  máquinas  que  ha- 
cen mecánicamente,  y  por  consecuencia  con  equi- 
dad, una  nueva  parte  de  la  fabricación;  máqumas 
que  en  general  dan  en  su  origen  productos  infe- 
riores, pero  que  los  perfeccionamientos  permiten 
pronto  obtenerlos  perfectos  y  siempre  semejantes. 

4.*     CONTINUIDAD  DEL   TRABAJO.  Asi    COmO    Cn    ISS 

industrias  mecánicas,  el  límite  del  perfecciona- 
miento posible  reside  al  parecer  ce  la  manufactu- 
ra automática,  en  las  auimicas  se  obtiene  la  per- 
fección por  la  continuidad  de  los  aparatos,  en  cu- 
yo caso,  conseguida  la  producción  casi  sin  trabajo 
Íf  en  cantidades  considerables,  sin  que,  por  doctr- 
0  asi,  intervenga  la  mano  del  hombre,  resulta 
ser  aquella  estremadamente  económica.  La  pror 
duccion  del  ácido  sulfúrico  en  las  fábricas  de  plo- 
mo continuas  es  un  ejemplo  notable  de  este  género 
de  aparatos,  por  lo  que  el  inmenso  consumo  de 
este  agente  enérgico  y  su  influencia  sobre  la  in- 
dustria moderna  nace  concebir  perfectamente  to« 
dos  los  resultados  importantes  de  su  producción 
económica. 

Debemos  comprender  también  bajo  el  título 
de  continuidad  del  trabajo,  una  condición  muy 
esencial  para  asegurar  el  buen  éxito,  y  es  la»  qué 
consiste  en  conducir  siempre  la  fabricación  al 
mismo  pasoy  cualquiera  que  sea  la  variación  de  los 
pedidos,  y  obtener  el  máximum  de  la  producción 
posible  con  un  mismo  material. 

Siendo  la  manufactura  (especialmente  la  auto- 
mática) un  ser  perfectamente  organizado  para 
producir  lo  mas  ventajosamente  posible  cierta 
cantidad  de  productos  manufacturados,  claro  es 
que  no  se  podria  alterar  profundamente  sunnarcha 
regular  sin  producir  mas  caro,  pues  una  produc- 
ción demasiado  débil,  como  tiene  que  soportar  to- 
dos los  gastos  generales  de  la  proaucciou  regular, 
se  hará  onerosa,  y  una  producción  forzada  dará 
productos  menos  perfectos.  Las  pérdidas  serán 
generalmente  mucho  menores  fabricando  en  los 
tiempos  de  baja  en  la  venta  para  colmar  el  escó- 
dente que  corresponde  á  los  tiempos  de  alza,  á 
menos  que  ocurran  crisis  capitales  ola  manufac- 
tura se  nalle  establecida  bajo  proporciones  exa- 
geradas relativamente  a  la  Venta  media  del  esta- 
blecimiento. 

Las  pérdidas  de  intereses  que  de  esta  marcha 
resultan  serán  siempre  mucho  menores  que  las 
que  proceden  de  las  variaciones  demasiado  notables 
en  la  producción,  y  aun  las  mas  de  las  veces  acon- 
tecerá que  el  sacrificio  que  sea  preciso  hacer  de 
las  mercancías  fabricadas  de  antemano  para  dar- 


les colocación,  será  una  fuente  de  beneficios  fotn- 
ros,  proporcionándoles  nuevas  salidas.  La  crisb 
que  provenga  del  esceso  de  fabrícaciofi  afectara 
poco  al  fabricante  que  obre  de  este  modo,  y  se 
indemnizará  de  sus  pérdidas  en  tiempos  mas  prós- 
peros y  favorables. 

Es  indudable  que  el  principio  que  aqui  eaUble- 
cemos  no  tiene  valor  sino  en  tanto  que  la  posición 
económica  de  una  manufatura  dé  productos  inde- 
pendientes de  las  variaciones  del  gusto,  le  permita 
seguir  semejante  marcha  compromeüendo  sota- 
mente  los  capitales  disponibles,  y  que  sería  im- 
practicable si  tuviera  que  proporcionarse,  á  costa 
decrecidos  intereses,  los  capitales  necesarios. 

5.^      DELBHPLEO  DE  LOS  RESIDUOS.    NO  hav    febrí- 

cacion  que  no  dé,  por  decirlo  asi,  b^jo  la  forma 
de  mermas  una  cantidad  considerable  de  produc- 
tos, los  cuales  no  siendo  ya  útiles  para  la  fabrica- 
ción de  que  se  trata,  parecen  de  poco  valor:  pero 
3ue  sin  embargo  pueden  ser  utilizados,  pues  uno 
e  los  sellos  mas  marcados  de  la  industría  moder- 
na, consiste  no  solo  en  no  dejar  porder  nada,  sino 
tambieu  en  aprovechar  con  ventaja  los  residuos 
do  otras  fabricaciones,  como  se  verifica  en  Frei- 
berg  (Sajonia)'  con  respecto  á  las  escorias  anti- 
guas, etc. 

Fácil  es  de  concebir  la  disminución  del  coste 
de  fabricación  que  resulta  para  el  objeto  fabricado 
utilizando  los  residuos  de  que  antes  no  se  hacia  ca- 
so. Para  estose  hallan  los  establecimientos  gran- 
des en  mejor  posición  que  los  pequefios,  á  causa 
de  la  masa  importante  de  residuos  que  obtienen  r 
que  equivalen  á  los  gastos  de  aparatos  particula- 
res, pérdida  que  se  evita  generalmente  en  los 
centros  industriales,  donde  pueden  acumulárselos 
productos  de  gran  número  de  fábricas.  Como 
eiemplode  este  género  citaremos  la  aplicación  al 
alumbrado  de  la  ciudad  de  Reins,  necba  dot 
Mr.  Houzeaw,  según  las  indicaciones  de  Mr.  D'Ar- 
cet,  de  las  aguas  de  jabón,  que  antes  se  perdían, 
producidas  en  enorme  cantidad  en  dicha  dudad 
por  el  lavado  de  las  lanas. 

6  *  coNTABiuDAD  DE  LA  MAN ufactüia.  La  Conta- 
bilidad de  una  manufactura  debe  llevarse  con  el  mis- 
mo cuidado  que  la  de  una  casa  de  comercio.  Cuen- 
tas por  cantidades  para  cada  seríe  de  gastos,  y 
cuentas  de  materias  para  todo  loque  es  objeto  de 
un  consumo  importante,  ofrecen  el  único  medio 
de  comprobar  a  cada  instante  los  gastos  irregula- 
res qne  pueden  sobrevenir,  y  aplicar  pronto  reme- 
dio a  las  causas  que  los  producen. 

En  cuanto  á  los  gastos  en  sí  mismos,  clare  es 
que  el  fabricante  no  debe  hacer  sino  los  de  abeo- 
1  uta  necesidad.  Al  mismo  tiempo  que  debe  premiar 
los  trabajos  y  servicios  de  los  capataces  y  opera- 
rios de  reconocida  capacidad  por  medio  de  salarios 
mas  altos,  debe  sin  eml>argo  evitar  el  escolle  de 
dejarse  llevar  en  un  momento  de  prosperidad,  de 
las  pretensiones  exajeradas  de  las  personas  que 
emplea,  ni  menos  ceder  á  ellas,  porque  muy  lie- 
go la  producción  haciéndose  mas  costosa  que  la  del 
establecimiento  vecino,  en  vez  de  aproTecbarle, 
le  seria  muy  onerosa. 

7.*  coMEicio.  La  venta,  el  comercio  que  e(  ma- 
nufacturero debe  hacer  de  los  productos  que  eres, 
forma  tal  vez  la  condición  mas  esencial  de  la  to- 
dustria  manufacturera,  de  que  no  parece  ser  a 
priori  sino  el  accesorio;  empero  puede  asegurarte 
quede  cada  diez  fabricantes  que  se  arruinan,  oo 
hay  dos  que  deban  su  desgracia  a  la  circonstaiKi» 
de  haber  sido  malos  fabricantes,  al  paso  quebabra 
ocho  que  se  arruinen  por  haber  sido  malos  cooier- 
ciantes. 
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Es  en  efecto  sumamente  difícil  en  general  elco* 
inercio  del  manufacturero.  Teniendo  que  habérselas 
con  comerciantes  en  grande,  frecuentemente  muy 
hábiles,  que  tienen  capitales  de  consideración  dis- 
ponibles, están  á  merced  suya  por  poco  qué  las 
necesidades  de  numerario  le  obliguen  á  vender;  y 
en  todo  caso,  el  comerciante  que  llena  sus  alma- 
cenes cuando  bajan  los  productos,  se  aprovecha 
casi  solo  del  alza,  y  no  deja  al  productor  sino  un 
beneficio,  que  las  mas  de  las  veces,  viene  á  ser 
insignificante.  Esceptuando  algunos  casos  particu- 
Guiares,  como  el  de  las  fábricas  situadas  en  posicio- 
nes escepcionales,  que  disponen  de  las  primeras 
materias,  de  la  mano  de  obra, del  combustiole,  etc., 
creemosqoe  el  fabricante  no  puede  obtener  resul- 
tados ventajosos,  sino  en  tanto  gue  prescinda  de 
personas  intermedias  y  dé  él  mismo  salida  á  sus 
productos,  vendiéndolos  al  consumidor,  ó  al  por- 
naeoor.  Esta  condición,  que  no  pueden  cumplir  la 
fábricas  pequeñas,  es  la  que  distingue  á  los  gran- 
des manufacturas,  las  cuales  creando  en  ios  pun- 
tos de  consumo  depósitos  provistos  de  gran  varie- 
dad y  cantidad  de  mercancías,  se  aprovechan 
también  de  las  alternativas  felices  del  comercio,  y 
obtienen  ellas  mismas  el  beneficio  qae  hubiera 
oUenído  un  tercero,  sin  poder  estar  nunca  á 
merced  de  uno  ó  dos  comitentes. 

Beottoinia  rural.  La  agricultura  es  una  in- 
dustria, y  el  objeto  del  que  a  ella  se  dedica  no  es 
otro  en  último  resultado  que  sacar  el  ma3^or  par- 
tido posible  de  su  tiempo,  de  sus  conocimientos  y 
de  los  capitales  que  invierte  para  obtener  de  la 
tierra  los  productos  que  ella  puede  dar. 

Por  eso  se  bace  indispensable  que  el  cultiva- 
dor, al  dar  principio  á  una  empresa  agrícola,  co- 
iiozca  perfectamente  la  finca  que  esplota,  los 
agentes  de  que  se  ha  de  valer,  el  valor  del  traba  • 
jo  necesario  para  obtener  productos,  la  relación 
que  existe  entre  este  trabajb  y  los  productos  mis- 
mos, y  en  una  palabra,  que  posea  el  arte  de  com- 
binar y  de  organizar  una  esplatacion  agrícola  en 
términos  de  sacar  de  ella  las  mayores  ventajas 
del  momento,  sin  esquilmar,  empero,  el  suelo  pa- 
ra lo  futuro.     , 

Todos  estos  puntos  tienen  por  misión  enseñar 
la  economía  rural  ó  agrícola,  cuya  definición  es, 
por  tanto,  la  siguiente: 

La  ciencia  que  tiene  por  objeto  sacar  del  suelo 
los  productos  mas  ventajosos,  aplicando  á  su  cul- 
tÍTO  y  á  la  transformación  de  aquellos  productos, 
los  medios  y  los  agentes  mas  adecuados  y  mas 
económicos. 

La  economía  rural  es,  pues,  la  parte  filosófica, 
administrativa  é  industrial  de  la  agricultura;  es  la 
que,  estableciendo  el  balance  entre  los  gastos  y 
los  productos  con  ellos  obtenidos,  deduce  la  ga- 
nancia liquida. 

Esta,  desgraciadamente,  es  una  parte  dema- 
siado descuidada  de  la  agricultura,  pues  son  mu- 
chos jos  cultivadores  que  apenas  se  ocupan  de  otra 
cosa  que  del  tanto,  ó  sea  la  cantidad  de  los  pro- 
ductos que  obtienen,  sin  hacerse  exactamente 
cargo  de  los  gastos  hechos  para  conseguirlo.  Y  asi 
los  vemos  que,  por  no  tomar  por  guia  principios 
generales  fundüdos  en  la  esperiencia,  y  no  llevar 
para  ca^la  operación  una  cuenta  exacta  de  los  me- 
dios empleados  y  de  los  capitales  absorbidos,  no 
pueden  distinguir  entre  sus  operaciones  las  que  de- 
jan ganancia  de  las  que  les  son  onerosas,  y  sufren 
desastres  que,  con  conocimientos  exactos  de  eco- 
nomía rural,  se  habrían  evitado. 

Para  esplotar  convenientemente  una  finca, pa- 
ra sacar  de  ella  todos  los  frutos  que  puede  proau- 
TOMO   IK  • 


cir,  no  basta  tener  conocimientos  teóricos  v  prác- 
ticos de  agi^icultura,  es  menester  unirá  ellos  no- 
ciones exactas.  ' 

4 .«  Del  mejor  sistema  de  cultivo  que  conviene 
seguir,  según  la  naturaleza  de  las  tierras,  su  si- 
tuación y  todas  las  condiciones  que  pueden  influir 
en  la  formación  de  los  productos. 

2.*>  De  la  proporción  que  debe  existir  entre  las 
tierras  destinadas  á  la  producción  de  sustancias 

S rupias  para  el  mantenimiento  del  hombre,  y  las 
estinadas  al  sustento  de  los  animales. 

3/  De  la  preferencia  que  conviene  dar  á  los 
cultivos  aue  mas  utilidad  dejan  y  que  mas  adecua- 
dos son  a  la  naturaleza  de  las  tierras  que  se  cul- 
tivan. 

4.0  De  los  métodos  mas  económicos  de  obfener 
la  mayor  suma  posible  de  productos. 

5.0  En  fio,  de  los  medios  mas  convenientes  de 
utilizar  estos  productos  para  sacar  de  ellos  el  ma- 
yor beneficio  líquido. 

La  economía  rural  es  una  ciencia  muy  estensa; 
es  la  brújula  que,  orientando  al  cultivador,  le  en- 
seña el  camino  aue  con  mas  seguridad  puede  se- 
guir y  los  escollos  (jue  debe  evitar.  Mas  como 
quiera  que,  en  un  articulo  como  el  presente,  sea 
de  todo  punto  imposible  esponer  una  ciencia  tan 
vasta  en  su  conjunto  y  en  sus  pormenores,  habre- 
mos de  limitarnos  á  indicar  aqui  sumariamente 
los  puntos  principales  que  tiene  ella  encargo  do 
estudiar  y  de  enseñar,  á  efecto  de  dar  á  conocer 
toda  su  importancia  y  el  interés  con  que  á  ella  de- 
ben dedicarse  los  agricultores. 

Sucesivamente,  pues,  nos  ocuparemos,  en  otros 
tantos  capítulos,  de: 

4."    El  predio  que  se  trata  de  esplotar^ 

2.**    El  capital  necesario  a  su  esplotacion. 

3,**  Los  agentes  que  han  de  ejecutar  ó  vigilar 
-los  trabajos. 

4.^  Los  principales  sistemas  de  cultivo  que 
pueden  adoptarse. 

5.°  Las  combinaciones  de  cultivos  mas  favora- 
bles, según  la  naturaleza  de  las  tierras  y  los  pro- 
ductos que  de  ellos  se  pueden  obtener. 

6.^    industria  pecuaria. 

7.*    La  contabilidad  rural. 

CAPITULO  I. 

DEL  PREDIO  QUE  SE  TRATA  DE  ESPLOTAR. 

Sin  dificultad  se  comprende  que  para  esplotar 
una  finca  cual  conviene,  es  ante  todo  preciso  co- 
nocerla, no  solo  en  su  conjunto,  sino  en  todas  y 
cada  una  de  las  partes  que  la  constituyen,  por 
cuanto  el  modo  de  esplotar  una  finca  debe  necesa- 
riamente estar  en  relación:  1.**  con  su  situación, 
su  ostensión  y  el  sistema  de  su  cultivo  que  en  ella 
se  sigue:  2.**  con  su  composición  on  tierras  de  la- 
bor, prados,  pastos,  viñedos,  etc.:  3."  con  la  natu- 
raleza y  las  propiedades  del  suelo:  4.®  con  la  ma- 
yor ó^hienor  facilidad  que,  para  la  ejecución  de 
fas  obras  y  el  acarreo  de  los  frutos,  ofrecen  las 
vias  de  comuniciicion:  5.**  con  los  recursos  de  la 
localidad  para  proporcionarse  operarios  ó  auxilia- 
res temporeros:  6.*  en  fin,  con  las  necesidades  lo- 
cales que  pueden  inducir  á  dar  particular  prefe- 
rencia á  tales  ó  cuales  productos. 

En  lo  que  á  cont.nuacion  vamos  á  decir,  no 
entraremos  para  nada  en  las  consideraciones  que 
á  un  capitalista  deben  guiar  en  la  adquisición  de 
un  predio  rústico,  pues  en  esta  elección  sirven  de 

§uia  á  cada  cual  sus  conveniencias  personales.  To- 
0  lo  que  sobre  la  materia  vamos  á  decir,  se  refie- 
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re  únicamente  á  la  apreciación  que  de  todo  olio  debe 
hacerse,  bajo  -el  punto  de  vista  puramente  agríco- 
la, antes  de  dar  principio  á  la  esplotacion. 

De  paso,  sin  embargo,  haremos  notar  que  para 
quien  tiene  el  tiempo,  los  conocimientos  y  los 
capitales  que  requiere  la  esplol  ación  por  cuenta 
propia,  ofrece  ventajas  una  nnca  situada  en  para- 
ge  donde  aun  no  hayan  penetrado  los  adelantos 
agrícolas,  pero  cuyo  suelo  sea  de  buena  calidad. 
Este,  en  cí^ecto,  es  el  caso  en  que  con  mas  atilidad 
pueden  introducirse  mejoras  de  toda  clase,  y  en 
que  con  mas  fundamento  puede  esperar  un  hom- 
bre entendido  y  trabajador  sacar  partido  de  sus 
esfuerzos  y  del  empleo  de  sus  fondos. 

Las  tierras  que  componen   una  finca  pueden 
estar  situadas  en  un  pais  cálido  ó  meridional,  tem- 
plado ó  frió.  En  esta  parte, conviene, examinar,  no 
solo  el  clima  y  los  fenómenos  meteorológicos  del 
pais,  sino  también  diferentes  circunstancias  que 
son  del  dominio  de  la  geojírafía  física,  de  la  geog- 
nosia  y  de  la  historia  natural.  Es  tal  y  tan  recono- 
cida la   influencia  que,  3a  sobre  la  vida  délas 
plantas  y  de  los  animales,  ya  sobre  las  labores 
del  campo,  ejercen  el  clima*  y  la  constitución  at- 
mosférica, que  no  pueden  menos  de  sor  para  el 
labrador  objeto  de  un  profundo  estudio,  sobre  to- 
do en  la  parle  relativa  á  los  grados  y  a  la  dislri  - 
bucionde  temperatura,  á  las  cantidades  de  hume- 
dad, de  lluvia  y  de  rocío,  á  las  apocas,  la  frecuen- 
cia, la  intensidad  y  los  efectos  de  los  vientos,  tor- 
mentas, nieblas  y  heladas,  y  ¿  los  caracteres,  la 
duración  y  la  marcha  de  las  estaciones,  agrícola- 
mente  consideradas.  Es  menester,  pues,  buscar 
todos  los  medios  posibles  de  prever  las  mudanzas 
de  tiempo,  consultando  al  efecto  el  barómetro,  el 
higrómetro  y  cuantos  signos  generales  ó  particu- 
lares puedan  anunciarlas  de  antemano.  También 
debe  el  labrador  estudiar  atentamente  la  confí^u- 
racioD  y  disposición  del  pais,  como  que  estas  m- 
fluyen  notablemente  en  los  fenómenos  meteoroló- 
gicos, en  el  estado  de  la  capa  arable  á  consecuen- 
cia del  desprendimiento  de  piedras  ó  de  tierra-ve- 
getal de  los  terrenos  altos  a  los  inferiores,  en  el 
grado  de  dificultad  que  ofrecen  los  trabajos,  en  la 
naturaleza  de  éstos,  y  por  último,  en  el  volumen 
y  la  corriente  de  las  aguas.  Estas,  en  particular, 
son  de  la  mayor  importancia  para  la  agricultura, 
DO  solo  por  indispensables  para  la  conservación  de 
la  vida  de  los  hombres,  de  todos  los  animales  y  de 
las  plantas,  sino  por  tener  también  una  contmua 
aplicación  para  todos  los  usos  domésticos,  sobre 
todo  en  la  parte  relativa  á  la  limpieza  y  á  la  higie- 
ne. En  una  esplotacion  rural  ofrece  ademas  el  agua 
las  ventajas  de  poder  facilitar  el  flotare,  la  naye- 
cacion,  el  establecimiento  de  molinos  n  otros  arte- 
factos, y  el  riego,  asi  como  puede  s«r  causa  de 
pérdidas  ó  de  gastos  de  mas  o  men(»s  considera- 
ción, ora  talando  las  propiedades  con  sus  aveni- 
das, ora  viciando  el  aire  con  sus  emanaciones,  ora 
exigiendo  trabajos  de  desagüe.  Urge,  pues,  en  ca- 
da caso  particular,  estudiar  su  naturaleza,  sus 
propiedades,  su  estado,  su  distribución,  su  toIú- 
men  y  hasta  la  legislación  que  ri^e  en  la  materia. 
En  caso  de  faltar  ó  de  no  ser  suficientes  las  aguas 
de  que  se  dispone,  importa  determinar  9  qué  pre- 
co  se  puede  suplir  esta  falta  á  favor  de  acueduc- 
tos, alhercas,  aluibes,  pozos  comunes  ó  artesia- 
nos. Antes  de  emprender  la  apertura  de  estos  úl- 
timos, se  consultará  la  constitución  geológica  del 
Sais,  trabajo  que  al  mismo  tiempo  ilustrara  al  cul- 
yador  acerca  de  las  riauezas  minerales,  cuya  es- 
plotacion puede  serle  útil,  asi  como  acerca  de  las 
especies  de  plantas  quemas  convienen  al  suelo,  y 


de  ciertas  condiciones  físicas  de  so  coIUto.  Del 
examen  de  los  vegetales  aue  espontáneamente 
crecen  en  la  comarca,  podra  también  sacar  copia 
de  datos  útiles,  apreciando  sobre  todo  aqoeHos 
vegetales,  como  debe  hacerlo,  bajo  el  panto  de 
vista  de  la  influencia  que  sobre  los  fenómenos  at- 
mosféricos ejercen.  En  este  caso  se  bailan  parti- 
cularmente los  bosques,  los  cuales  merecen  ade- 
mas una  atención  especial,  tanto  por  sos  propios 
productos,  cuanto  por  los  animales  nocivos  que  en 
su  espesura  suelen  abrigar,  y  que  es  menester  eo 
tal  caso  perseguir  a  todo  trance. 

ta  situación  es,  á  no  dudarlo,  la  causa  que  mas 
poderoso  influjo  ejerce  en  los  sistemas  agrícolas: 
para  convencerse  de  ello,  basta  observar  latnmeo- 
sa  diferencia  qve  en  esta  parte  existe  entre  las  re- 
giones del  Norte  y  del  Mediodía,  entre  las  plani- 
cies elevadas  y  escuetas,  y  los  valles  hondos  y 
resguardados,  entre  las  cumbres  dejos  montes  y 
sus  raídas,  entre  las  orillas  del  mar  y  el  interior  de 
los  continentes,  etc.  Seria  pues,  espon^rse  ¿  crue- 
les desengaños  desdeñar  los  preceptos  de  la  na- 
turaleza y  el  orden  por  ella  establecido,  basta  el 
punto  de  querer,  no  digo  cultivar  en  an  pais 
trio  las  plantas  de  la  zona  intertropical,  o  vice- 
versa, sino  ni  aun  practicar  indistmtamente  bs 
operaciones  de  riegos  y  de  desagües  en  la  pane 
septentrional  de  la  zona  templada,  y  en  su  parte 
meridional,  como  sería  un  absurdo  querer  cultivar 
árboles,  prados  acércales  en  los'paises  montuo- 
sos, del  mismo  modo  que  en  las  grandes  Itanu- 
ras,  etc. 

No  hay,  sin  embargo,  que  e<}oivpcar8e  en  esta 
La  economía  rural  no  conoce  principio  alguno  ab- 
soluto, Y  cada  una  de  las  circunstancias  que  debe 
llamar  la  atención  del  cultivador,  puede  aunoentar 
ó  disminuir  de  mérito  y  de  peso  á  medida  que,  ba- 
jo el  punto  de  vista  de  esta  circunstancia,  aumen- 
ta ó  aisminuye  la  diferencia  entre  las  tierras  ose 
se  trata  de  comparar  entre  sí.  Cuando  entre  enas 
no  hay  una  diferencia  esencial  por  lo  que  respec- 
ta á  la  situación,  debe  ésta  subordinarse  á  lacue»» 
tion  de  estension,  es  decir,  á  la  de  si  la  propiedad 
os  grande,  mediana  ó  pequeña.  Al  cultivador  de 
esta  última  lleva  el  de  la  grande  las  ventajas  de 
economizar  v  regularízar  el  empleo  de  tiempo  y 
de  fuerzas;  oe  favorecer  la  aplicación  de  las  má- 
quinas y  el  perfeccionamiento  de  los  útiles  de  la- 
brai]Z8,  de  las  operaciones  mecánicas  y  de  las  ra- 
zas de  anímales  domésticos;  de  prestarse  mas  fi- 
cilmente  á  las  combinaciones  de  rotación  ó  alter- 
nativa de  cosechas,  á  las  especulaciones  sobre  ks 
ganados,  y  á  las  empresas  y  mejoras  agrícolas;  de 
proporcionar  al  que  á  él  se  entfega  mas  medios 
de  adquirir  los  estiércoles  que  le  falten,  óe  sopor- 
tar las  pérdidas  ocasionadas  por  las  malas  cose- 
chas, y  de  sacar  de  su  propiedad,  relativamente 
menos  cara,  beneficios  mas  considerables;  en  60, 
sí  por  una  parte  contribuye  á  la  multiplicaoíoa  de 
las  clases  jornalera  y- propietaria,  é  impone  mis 
dependencia  á  la  mayor  parte  de  la  población  de 
los  campos,  hácele  por  otra  mas  fócil  y  mas  lleva- 
dera la  existencia  materíal;  y  como  que  con  sos 
productos  es  con  lo  que  prínclpahuente  se  susten- 
tan los  habitantes  de  las  granoes  poblaciooes,  re- 
sulta que  la  estension  de  la  propiedad  es  uno  de  I» 
primeros  móviles  del  desarrollo  industrial,  comer- 
cial é  intelectual  de  las  naciones.  La  peqveü 
propiedad  se  vende  y  se  alquila  proporcionaímeo- 
te  mascara  por  efecto  de  la  concurrencia  ocasio- 
nada por  el  mayor  número  de  personas,  á  csp 
alcance  esta  su  adquisición  ó  su  arrendamiento  j 
no  exige  la  concentración  de  tan  fuertes  capitales 
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en  las  ddUidjis  CDanos:  añádase  ¿  eslo,  que  como  i 
por  un  lado  provoca,  de  ^arte  del  poseedor»  ma- 
yores esfuerzos  y  mas  actividad  que  la  que  des-  I 
plega  un*  simple  jornalero  colocado  eo  las  miakitas 
coodicioDes  de  fortuna,  y  que  por  otro  permite  sa- 
car mejor  partido  del  trabajo  de  las  mugeres  y  de 
los  niños,  obtiene  de  una  superficie  dada  produc- 
tos brutos  mas  considerables,  al  paso  que  origina 
menos  gastos  de  acarree,  salarios  de  traoajadores, 
objetos  de  ornato  óde  luj[o  y  manutención  de  casa; 
como  que  ofrece  mas  facilidades  al  cultivador  que 
quiere  ocuparse  de  todos  sus  pormenores,  le  da 
también  productos  mas  preciosos;  pero  en  cam- 
bia enciérralo  á  menudo  en  el  limitado  horizonte 
de  la  rutina,  sin  dejarle  comprender  muchas  ve- 
ces la  importancia  del  progreso,  por  cuya  senda 
casi  nunca  le  permite  cammar;  inspira  ¿  mayor 
número  de  individuos  ideas  de  previsión  y  de  m- 
depencia,  y  por  último  opone  un  dique  á  los  progre- 
sos del  pauperismo. 

La  propiedad  mediana,  ocioso  es  casi  decirlg, 
ocupa  un  término  medio  entre  la  grande  y  la  pe- 
queña. Todo  lo  bueno  que  eo  estas  hay,  desapare- 
ce á  medida  que,  consideradas  bajo  el  punto  de 
vista  de  su  estension,  se  eleva  la  una  y  baja  la  otra 
mas  allá  de  cierto  límite  determinado  por  diferen- 
tes circunstancias  de  tiempos,  lugares,  personas  ó 
forma  de  chltivo.  Para  fijar  este  limite  con  la  ma- 
yor exactitud  posible,  es  menester  sentar  por 
principio  que  la  estension  del  campo  de  esplota- 
cioo  debe  ser  proporcionada  á  la  capacidad,  á  los 
conocimientos  y  á  los  capitales  del  esplotaote,  y 
depende  en  gran  manera  del  precio  de  las  tierras 
y  ael  de  mano  de  obra,  de  la  cantidad  y  de  la  na- 
turaleza de  los  trabajos  que  exige  la  esplotacioo, 
del  género  y  la  importancia  de  los  consumos,  de 
lo  mas  ó  menos  penoso  y  largo  de  los  acarreos, 
de  la  mayor  ó  menor  subdivisión  del  territorio  en 
que  se  trata  de  labrar,  y  de  las  trabas  ó  facilida- 
des que,  para  esta  misma  división  y  subdivisión, 
presentan  las  leyes  ó  los  usos  del  pais.  También, 
sin  necesidad  de  entrar  en  tan  nimias  averigua- 
ciones, 86  podrá  determinar  la  estension  que  mas 
couviene  dar  á  una  esplotacioo  rural,  informándo- 
se de  la  relación  que  existe  entre  el  capital  de  la 
mayoría  de  los  cultivadores  y  el  número  de  fane- 

§88  de  tierra  que  labran,  ó  el  de  cabezas  de  gana- 
o  que  en  ellas  mantienen. 
A  esta  cuestión  pueden  ligarse  todas  las  con- 
cernientes á  los  límites,  la  forma,  la  división  en 
distintos  trozo8  y  otras  varias  circunstancias  de  la 
esplotacioo.  La  njacion  exacta  de  sus  linderos  es 
necesaria  para  evitar  instrucciones  y  litigios  dé 
parte  de  los  vecinos.  Por  lo  que  respecta  á  su  for- 
ma, puede  decirse,  sin  temor  de  incurrir  en  error, 
que  cuanto  mas  regular  sea  ella,  tanto  mas  orden 

?f  concierto  podrá  observarse  en  la  ejecución  de 
08  trabajos,  y  tanto  menos  terreno  perdido  habrá. 
La  división  en  trozos  y  la  diseminación  de  estos  es 
na  eogorro  pra  las  operaciones  del  cultivo,  hace 
difícil  cuanoo  no  imposible,  la  vigilancia,  ocasiona 
pérdidas  de  tiempo  y  de  terreno;  y  lo  que  es  toda- 
vía mucho  peor,  subordina  la  esplotacioo  de  tal 
ó  cual  campo  á  la  de  los  que  la  rodean;  da  margen 
¿  infinitas  reyertas  con  los  vecinos,  y  es  á  veces 
un  obstáculo  para  toda  especie  de  operación  que 
tenga  por  objetóla  mejora  de  la  tierra.  En  la  di- 
irision  en  piezas  ó  hazas,  deben  tomarse  en  con- 
sideracioo  sus  dimensiones,  su  número,  su  forma, 
su  situación  y  su  dirección.  Sus  dimensiones  para 
corresponder  á  las  necesidades  de  la  esplolacion, 
deben  estar  en  armonía  con  la  estension  total  de 
la  finca,  con  las  variedades  del  suelo  y  del  sub- 


suelo, conMa  inclinación  y  la  esposicion  del  terre- 
no, con  el  sistema  de  economía  rural,  de  cultivo 
y  de  rotación  que  se  sigue  ó  se  trata  de  estable- 
cer; y,  en  fin,  con  la  distancia  á  que  están  los  edi- 
ficios de  la  labor.  Pero,  por  regla  general,  no  es 
fácil  cultivar  ventajosamente  una  finca  compuesta 
de  trozos  diseminados. 

Una  de  las  cosas  á  que  hay  también  que  dar 
la  mayor  atención,  es  la  construcción  de  los  edi- 
ficios destinados  á  la  esplotacion  do  una  casa  de 
lat>or.  Entre  los  caracteres  mas  importantes  de 
estos  edificios,  figuran  en  primer  término  la  es- 
tension del  solar  eue  ocupan,  la  luz,  el  buen  tem- 
ple, la  salubridad,  la  seguridad,  la  facilidad  para 
el  servicio  de  los  dependientes  y  para  la  vigilan- 
cia del  principal,  la  comodidad,  la  duración,  la 
economía,  la  distribución  interior,  la  disposición, 
la  forma,  la  capacidad,  la  solidez,  la  calidad  de 
los  materiales,  tos  gastos  de  construcción,  los  de 
conservación  y  disfrute;  también  son  dignas  de  es- 
pecial atención  las  diferentes  especies  de  edificios, 
y  ciertas  partes  de  ellos,  como. son  puertas,  ven- 
lanas,  hornillas  chimeneas  y  tejados.  Todas  estas 
condiciones,  muy  espuestas  ya  de  por  sí  á  variar 
según  una  infinidad  de  circuntancias  que  pueden 
presentarse,  deben  estar  combinadas  de  distinta 
manera  en  cada  caso  particular,  para  poder  juz- 
gar de  cómo  corresponden  á  su  destino  la  casa 
principal,  los  edificios  de  esplotacion  y  sus  dife- 
rentes dependencias  ó  subdivisiones. 

Varias  son  también  las  causas  qtie  pueden  ha- 
cer sufrir  á  todo  predio  rústico  disminuciones  de 
valor  ó  deterioros,  que  importa  en  cuanto  posible 
sea,  evitar  ó  remediar  al  punto.  El  valor  de  los 
predios  rústicos  disminuye  necesariamente  cuan- 
do disminuye  la  fortuna  pública;  disminuye  tam- 
bién por  efecto  de  la  invasión  de  las  aguas,  de  los 
hundimientos,  de  los  daños  causados  por  los  ani- 
males ó  por  los  hombres,  de  las  usurpaciones  de 
los  vecinos  y  de  la  ignorancia  ó  la  incuria  del  ad- 
ministrador. Las  obras  de  cal  y  canto,  de  madera 
ú  otros  materiales  análogos,  ademas  de  los  estra- 
gos que  en  ellas  ocasionan  el  tiempo  y  la  vetustez, 
se  hallan  espuestas  á  perecer  por  afecto  de  acci- 
dentes, hijos,  ora  de  causas  naturales,  ora  de  la 
ne^igencia  ó  la  malicia  de  los  hombres;  estos  ac- 
cidentes son  las  tormentas,  las  inundaciones,  los 
incendios,  etc.,  etc. 

Varios  son  asimismo  los  modos  de  esplotar  un 
predio  rústico,  ó  por  mejor  decir,  la  calidad  de 
las  personas  que  lo  esploten.  Pueden  ser  estas  su 
dueño,  un  administrador,  un  aparcero,  un  colono 
ú  arrendatario  ó  una  sociedad.  El  primero  de  es- 
tos modos,  que  es  el  mas  frecuente;  y  mas  á 
propósito  en  los  paises  donde  se  cultiva  en  peque  • 
ña  escala,  y  el  mas  susceptible  de  dar  un  aumento 
de  renta  en  aquellos  cuyo  cultivo  es,  como  sucede 
eo  los  mas  de  España,  completamente  defectuoso, 
da  mas  intensidad  á  la  esplotacion.  permite  al 
cultivador  entregarse  con  mas  seguridad  á  la  me- 
jora de  su  suelo,  y  le  proporciona  grandes  goces; 
perOf  para  poder  dejar  beneficios  ^á  los  grandes 
propietarios^  exige  una  afición,  una  atencmn,  un 
género  de  vida  y  unos  cenocimienlos  casi  siempre 
incompatibles  con  suposición  social.  Si,  sin  renun- 
ciar á  las  ventajas  de  esta,  quieren  ellos  conser- 
var cierta  acción  sobre  el  cultivo  de  su  tierra,  to- 
men un  administrador;  pero  escójanlo  con  cuida- 
do; sométanlo  á  todo  género  dé  pruebas,  fijen 
exactamente  los  límites  de  las  atribuciones  que 
le  confieren  y  de  las  que  se  reservan,  dispénsele 
una  confianza  proporcionada  á  la  responsabilidad 
que  sobre  él  pesa,  y  sepan  sobretodo  que  el  sala* 
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rio  aue  le  den  cercena  otro  tanto  el  producto  líqui- 
do de  la  esplotacion.  En  el  sistema  de  aparcería, 
aue  pueden  verse  obligados  á  adoptar  por  efecto 
de  los  usos  ó  lás  exigencias  locales,  tropezarán 
con  los  inconvenientes  de  la  incertidurobre,  del 
valor  anual  de  la  renta,  de  la  intervención  que  in- 
dispensablemente han  de  ejercer,  tanto  en  la 
elección  de  los  cultivos,  cuanto  en  la  recolección  y 
reparto  délos  frutos,  de  la  dificultad  de  venderlos, 
de  las, oscilaciones  de  los  precios,  déla  ignorancia, 
de  la  inercia  y  de  la  oposición  que  en  los  labrado- 
res aparceros  encontrarán  para  emprender  nin- 
gún genero  de  mejoras.  Lo  mejor,  pues,  que  en 
tales  circunstancias  tienen  quehacer  los  grandes 
propietarios,  es  pasar  de  este  sistema  al  de  arren- 
damiento, ya  sea  por  una  cantidad  fija  de  frutos, 
ya,  loquees  todavía  mejor,  por  una  cantidad  al- 
zada de  dinero.  Este  sistema,  por  cuanto  á  la  ri- 
queza del  propietario  asocia  el  capital  y  la  indus- 
tria del  colono;  por  cuanto  al  propio  tiempo  deja 
á  cada  uno  libre  en  su  esfera  de  actividad;  por 
cuanto  da  unidad  á  la  esplotacion;  por  cuanto  es- 
timula el  celo  del  arrendatario,  ya  imponiéndo- 
le la  obligación  de  pagar  en  ciertos  y  determina- 
dos plazos,  ya  dejándole  vislumbrar  un  aumento 
de  beneficios  como  justa  recompensa  de  su  indus- 
tria; este  sistema,  digo,  da  al  cultivo  mas  actividad, 
v  mas  perfección  que  las  que  pueden  obtenerse  á 
favor  del  de  aparcería,  y  es,  en  una  palabra,  el 
mas  á  propósito  para  la  esplotacion  de  grandes 
fincas;  pero  en  cambio  no  es  aplicable  con  venta- 
ja, á  lo  menos,  en  otros  países  que  en  aquellos  en 
que  puede  la  clase  labradora  disponer  de  capita- 
les acumulados,  en  que  las  cosechas  ofrecen  en 
un  espacio  de  tiempo  dado  un  término  medio  se- 
guro, y  en  que  hay  vías  de  comunicación  siempre 
abiertas  para  dar  salida  á  los  frutos. 

La  composición  mas  apetecible  de  una  finca 
rústica  es  aquella  en  que  entran  á  la  vez  tierras 
arables,  es  decir,  propias  y  preparadas  para  el 
cultivo  de  granos,  plantas  industriales  ó  forrages 
temporales,  y  prados  naturales  para  dar  el  pasto 
ó  segar  la  yerba  necesaria  á  la  alimentación  de 
animales  domésticos,  con  viñas  ó  arbolado  en  ma- 
yor ó  menor  cantidad,  pero  la  suficiente  por  lo  me- 
nos a  atender  á  las  necesidades  do  los  moradores 
de  dicha  finca.  Desgraciadamente  esto  no  es  siem- 
pre posible,  pues  no  en  todas  las  fincas  existen  ni 
puede  haber  viñas,  ni  olivos,  ni  facilidad  para  es- 
tablecer prados  artificiales. 

Estos  últimos  pueden  muy  bien  establecerse  en 
todos  aquellos  parages  de  España  en  que  hay  cor- 
rientes de  agua  mas  ó  menos  considerables  que 
vienen  acortar  la  monótona  estension  de  nuestros 
secanos.  Está  es  evidentemente  una  condición  fa- 
vorabilísima para  el  desarrollo  y  el  perfecciona- 
miento de  nuestra  agricultura,  siempre  sobre  to- 
do que  la  naturaleza  adecuada  de  los  terrenos  per- 
mita obtener  de  estos  prados  productos  de  buena 
calidad  y  abundantes,  pues  cuanto  mayor  sea  su 
estension  proporcionalmente  á  la  délas  otras  tier- 
ras, tanto  mas  ventajosa  será  la  posición  del  cul- 
ti\ador.  La  base  del  ouen  cultivo  es  la  abundancia 
de  abonos.  Ahora  bien,  abonos  abundantes  no  hay 
sin  muchos  ganados  y  muchos  ízanados  no  es  po- 
sible tener  sin  forrages  en  cantidad  necesaria  pa- 
ra olimenlarlos  convenientemente. 

El  cultivador  que  en  una  tierra  de  50  hectá- 
reas por  ejemplo,  tenga  12,  y  aunque  sea  mas,  de 
prados  naturales  se  hallará  en  disposición  de  man- 
tener bastantes  ganados  para  abonar  bien  sus  tier- 
ras, sobre  todo  si  al  cultivo  de  aquellos  prados 
a^re^a  el  de  raices  forragoras  y  ciertas  legumi- 


nosas que  por  necesidad  tienen  que  formar  parte 
de  toda  rotación  perfecta.  El  beno  de  los  prados 
naturales  escosecna  que  cuesta  poquísimo,  puesto 
que  en  tierras  convenientes  para  el  objeto  y  sus- 
ceptibles de  riego,  apenas  exige  mas  que  los  gas- 
tos de  recolección.  Bajo  este  punto  de  vista  ofre- 
ce alguna  ventaja  el  prado  satural,  y  decimos  ba- 
jo este  punto  de  vista,  pues  es  cosa  completamen- 
te demostrada  aue  el  heno  de  las  plantas  legumi- 
nosas, como  alfalfa,  trébol  y  pipirigallo,  bien  re- 
colectado y  conservado,  iguala  si  es  que  no  deja 
atrás  en  cualidades  nutritivas  al  que  produceu  (os 
prados  naturales. 

Asi  es  que  en  muchas  partes,  y  no  por  ci«rto 
de  las  menos  adelantadas  en  agricultura,  se  labra 

f)erfectamente  sin  tener  siquiera  prados  natura- 
es,  los  cuales  fácilmente  se  reemplazan  coo  el 
cultivo  de  raices  forrageras,  leguminosas  y  era- 
mineas  vivaces  cultivadas  en  prados  temporales, 
ó  con  el  de  cereales  como  son  centeno,  cebada, 
maíz,  mijo,  etc.,  segados  en  verde  para  forrage. 
No  es  posible  fijar  de  una  manera  rigurosa  la 
cantidad  ae  prados  naturales  ó  artificiales  que  eo 
proporción  con  las  tierras  mas  especialmente  des- 
tinadas al  cultivo  de  granos,  puedan  ó  deban  entrar 
en  la  composición  de  un  predio  rústico.  En  esta  de- 
terminación influirán  necesariamente,  en  cada  loca- 
lidad, muchascircun5tanciasdiver8as;pero,  en  prin- 
cipio, puede  decirse  que  cuanto  mas  rico  y  mas  fér- 
til sea  el  suelo,  tanto  menor  podrá  ser  la  esteosion 
de  los  cultivos  destinados  Á  mantener  animales, 
asi  como  por  el  contrario,  en  una  tierra  poco  fértil 
debe  ocupar  mayor  estension  el  cultivo  de  plan- 
tas forra  geras. 

No  creemos  necesario  detenernos  en  demostrar 
la  exactitud  de  este  aserto.  Coando  el  suelo  es  rico, 
los  productos  que  da  en  plantas  forrageras  serán 
siempre  proporcionados  á  su  fecundidad,  y  en  me- 
nos tierra,  podrá,  por  consiguiente,  obtenerse 
mayor  suma  de  productos  que  la  que  diese  ana 
estension  mayor  de  tierras  menos  buenas.  Es,  ade- 
mas, incontestable  que  las  tierras  que  mas  abono 
necesitan  son  aquellas  que,  ora  por  su  naturaleza, 
ora  por  efecto  de  incuria  ó  de  mal  cultivo  contie- 
nen menos  principios  de  fecundidad.  En  tales  cir- 
cunstancias es  cuando  da  muestras  de  entendido 
el  cultivador  que  pone  de  forrages  la  mayor  parte 
de  sus  tierras  de  mediana  calidad.  Con  estes  for- 
rages podrá  criar  mucho  mayor  número  de  cabe- 
zas de  ganado,  y  llegar,  por  consiguiente,  á  poder 
abonar  mejor  sus  tierras,  al  paso  que  lasque  haya 
dejado  de  prados  se  habrán  ido  mejorando  poco  á 
poco  merced  á  su  ocupación  por  plantas  que,  ab- 
sorbiendo, por  lo  regular,  de  la  atmósfera  la  ma- 
yor parte  de  sus  principios  nutritivos,  dejan  el 
suelo,  cuando  se  las  arranca,  en  mejor  estado  que 
aquel  en  que  lo  encontraron.  En  este  caso  no  baj 
inconveniente  en  poner  de  forrages  hasta  la  mitad 
de  la  tierra  de  que  se  dispone. 

En  otro  lugar  (véase  el  artículo  agricultura) 
hemos  dado  ya  á  conocer  los  caracteres  de  cada 
especie  de  terreno,  caracteres  esencialmente  fun- 
dados en  la  naturaleza  y  la  proporción  de  los  ele- 
mentos que  los  constituyen.  Todo  cultivador  debe 
aplicarse  á  conocer  la  calidadde  sus  campos,  pues- 
to que  ella  ejerce  mucha  influencia  en  la  eleccioo 
do  las  plantas  que  deba  cultivar.  Claro  está  aoe 
de  los  terrenos  arenosos  y  de  los  arcillosos,  de  las 
tierras  calcáreas  y  de  las  hornagueras  no  es  posi- 
ble obtener,  con  iguales  ventajas,  las  mismas  es- 
pecies de  plantas.  Lo  propio  puede  decirse  de  las 
cualidades  adquiridas  del  suelo,  el  cual  puede  ser 
rico  en  materias  nutritivas,  ó  sea  mantillo,  merced 
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¿  los  cuidados  y  á  los  dbonos  puestos  en  él,  ó  estar 
en  mediano  y  hasta  en  mal  estado.  Es  locura  exigir 
de  una  tierra  esquilmada  ó  cansada  lo  que  de  una 
tierra  en  buen  estado  de  abono  y  de  producción  se 
puede  obtener;  y  se  hace  |>or  tanto  preciso,  que  an- 
tes de  aplicará  ellas  un  sistema  de  cultivo,  se  ase- 
gure el  agricultor  de  la  calidad  de  sus  tierras,  asi 
como  del  estado  de  abono  y  de  limpieza  eo  que  se 
encuentran. 

Muchas  Veces  resulta  ventajoso  reunir,  en  una 
misma  fínca,  tierras  de  diferente  calidad  y  espo- 
sícion.  De, esta  manera  pueden  vanarse  mas  los 
productos,  y  estos,  llegando  en  distintas  épocas  á 
punto  de  madurez,  ofrecen  mas  probabilidades  de 
prosperar  y  de  dar  tiempo  para  irlos  recogiendo 
sucesivamente.  Las  plantas  en  los  terrenos  ligeros 
y  arenosos,  madurnn,  por  lo  regular,  antes  que  en 
ios  compactos  y  de  arcilla.  Por  aquellos,  pues, 
convendrá  empezar  la  recolección. 

La  variedad  en  la  calidad  de  las  tierras  de  un 
predio  rústico  puede  ademas  ofrecer  la  ventaja  de 
permitir  ejecutar  casi  en  lodo  tiempo  las  diferen- 
tes operaciones  de  cultivo.  Asi,  por  ejemplo,  en  los 
tiempos  de  lluvia  ó  de  grande  humedaa,  durante 
los  cuales  es  tan  difícil  labrar  las  tierras  tenaces 

Íf  arcillosas,  podrán  labrarse  las  tierras  arenosas  y 
igeras,  y  viceversa. 

No  es  esto  decir  que  creamos  útil  multiplicar 
desmesuradamente  los  diferentes  productos  que 
eo  una  finca  es  posible  conseguir.  Lo  contrario,  es 
decir,  la  restricción  suele  convenir,  y  mas  ventaja 
saca  á  veces  el  cultivador  comprando  ciertos  pro- 
ductos que  en  obtenerlos  por  sí.  La  gran  multi- 
plicidad de  los  cultivos  vanados  exige  mas  trabajo 
y,  por  consiguiente,  mas  cuidados,  mas  tiempo  y 
mas  gastos  que  la  realización  del  sistema  en  que 
solo  se  comprende  un  corto  número  de  produc- 
tos. Mas,  para  determiViar  cuáles  son  realmente  los 
que  roas  ventajas  ofrecen,  aquellos  de  que  mas  ga- 
nancia líquida  se  puede  sacar,  es  poca  en  casi  to-* 
dos  los  casos  toda  la  sagacidad  del  cultivador;  asi 
como  para  llegar  á  aquella  determinación,  deberá 
necesariamente  consultar,  no  solo  la  calidad  de 
sus  tierras  y  su  esposicion  mas  ó  menos  favorable 
á  ciertos  productos,  sino  también  les  capitales  que 
su  esplotacion  requiere  y  las  facilidades  de  pronta 
y  fructuosa  salida  que  encuentran  sus  productos. 
«De  estos,  dice  Crod,  los  que  mas  utilidad  de- 
jan son  aquellos  que  permiten  sacar  del  suelo  la 
renta  mas  considerable,  deducidos  los  anticipos, 
es  decir,  los  gastos  de  varias  especies  hechos  para 
proporcionárselos,  y  subsanado  el  perjuicio  causa- 
do á  los  terrenos  que  los  produjeron.  Para  obte- 
ner esta  renta  considerable  no  basta  que  al  cultivo 
se  baya  procedido  económicamente;  es  menester 
ademas  que  se  baya  hecho  con  cordura;  que  en  el 
suelo  so  haya  echado  la  cantidad  de  abonos  nece- 
saria para  dar  á  sus  productos  el  mas  alto  grado 
de  desarrollo  á  que  puedan  llegar,  sin  csponerlos 
á  padecer  por  esceso  ide  riqueza,  y,  por  último, 
que  estos  productos  se  recolecten,  se  oon.<^erven  y 
se  realicen  en  términos  ventajosos.» 

Mas  vale,  en  una  tierra  pobre,  abonar  bien  una 
parte  todos  los  añoso  á  cada  tanda  de  cultivos, 
que  diseminar  los  abonos  por  una  vasta  superficie 
en  cantidad  insuficiente.  En  el  primer  raso  que- 
dan anchamente  compensados  por  las  cosechas  el 
trabajo  y  los  gastos  de  varias  especies,  concen- 
trados en  un  terreno  que  se  ha  hecho  mas  pro- 
ductivo. En  A  segundo,  se  aumentan  todos  los 
gastos  de  cultivo  en  mayor  proporción  que  las 
cosechas. 

géstanos  hablar  de  las  venlayas  que  á  la  agri- 


cultura ofrecen  las  buenas  vias  de  comunicación. 
Algo  en  esta  parte  se  ha  hecho,  pero  mucho  queda 
tooavía  por  hacer  en  España.  Los  caminos  veci- 
nales son  esencialmente  las  vias  de  comunicación 
agrícola,  y  para  el  cultivador  es  una  necesidad 
poder  trasportar,  sin  destruir  sus  yuntas,  sus  pro- 
ductos de  venta  á  los  mercados  donde  encuentran 
mejor  colocación.  Para  esto  ha  menester  buenos 
caminos,  á  favor  de  los  cuales  pueda,  cuando  gus- 
te y  según  le  convenga,  estenaer  en  algún  modo 
el  radio  de  los  mercados  á  donde  vaya  á  llevar  sus 
frutos. 

Esta  facilidad  de  comunicaciones,  y  mas  que 
todo  la  proximidad  á  los  puntos  donde  pueda  el 
labrador  ir  á  dar  salida  á  su  género,  son  una  ven- 
taja real  y  positiva  que  no  puede  deiar  de  entrar 
en  consideración  y  de  influir  notablemente  en  la 
apreciación  de  un  predio  rústico.  Ello  es  que  nun- 
ca conviene  perder  de  vista  el  capital  aue  repre- 
sentan los  ganados  y  enseres  destinados  ¿  trans- 
portar los  productos  al  mercado,  y  cuyo  precio 
debe  deducirse  del  sacado  de  la  venta  de  estos 
mismos  productos.  En  esta  parte  no  calculan  bien 
muchos  cultivadores  que  suelen  dedicarse  á  tras- 
portar lejos  de  su  casa,  granos  ú  otros  artículos, 
para  sacar  una  ganancia  algo  mayor  en  aparien- 
cia, pero  muy  interior  en  realidad  á  los  «gastos  oca- 
sionados por  el  viaae. 

Es  raro  que  toaas  las  piezas  de  tierra  que 
componen  un  predio  rusticóse  toquen  unas á  otras, 
antes  bien  suele  ser  muy  común  que  alguna  ó  al- 
gunas de  ellas  se  hallen  mas  ó  menos  separadas  ó 
distantes  del  centro  ocupado  por  los  edificios  de 
esplotacion.  En  este  caso,  el  buen  estado  de  los 
caminos  será  otra  ventaba  mas  para  los  acarrees 
de  abonos  y  de  frutos,  asi  como  en  general  para 
todos  los  trabajos  que  en  estas  tierras  haya  que 
hacer. 

De  todos -modos,  y  muy  particularmente  antes 
de  dedicarse  á  cultivos  especiales,  importa  con- 
sultar y  estudiar  detenidamente  cuáles  son  losusos 
del  paia,  las  necesidades  de  sus  habitantes,  y  las 
materias  primeras  reclamadas  por  sus  industrias 
locales.  Los  productos  de  la  agricultura,  son,  por 
lo  regular,  embarazosos  y  de  difícil  acarreo,  y  an- 
tes de  meterse  á  llevarlos  de  un  punto  á  otro,  es 
menester  haber  adquirido  la  seguridad  de  que  S9 
les  ha  de  dar  salida. 

CAPITULO  n. 

DEL    CAPITAL  .fEGESARIO  PARA   LA  ESPLOTACIOX. 

Como  uno,  y  de  los  principales  elementos  de 
toda  esplotacion  aerícola  figura  el  capital,  tanto 
mas  útil  cuanto  mejor  se  proporciona  y  mas  jui- 
ciosamente se  distribuye  entre  los  diferentes  ra- 
mos á  que  está  llamado  á  dar  vida.  El  primer  pun- 
to que  conviene  determinar  es  la  relación  que  exis- 
te entre  el  capital  en  tierra  y  el  capital  en  metálr- 
co,  ó  sea  de  esplotacion,  con  que  para  este  objeto 
se  cuenta.  Por  regla  harto  «general  están  siem- 
pre dispuestos  los  labradores  a  cargar  con  mucbo^ 
de  lo  primero,  contando  con  poco  de  lo  segundó- 
lo 3ue  equivale  á  decir,  que  tienen  manía  por  ad- 
(juirir  ó  por  arrendar  grande  estension  de  tierra 
sin  calcular  los  medios  pecuniarios  de  que  para 
labrarla  pueden  disponer.  La  relación  que  entre 
el  capital  de  tierra  y  el  capital  de  dinero  debe  exis- 
tir, puede  variar  notablemente  s  egun  las  circuns- 
tancias  generales  en  que  se  encuentre  el  cultiva- 
dor, según  sus  cualidades  personales, la  naturale- 
za, el  estado  y  la  estension  del  predio  que  labr« 
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los  sistemas  de  econrimia  y  dm  caltivo  que  sigue, 
la  forma  y  las  cláusulas  de  su  escritura,  etc.,  etc. 
Ed  Francia,  en  general,  en  los  predios  esplotadoe 
según  el  sistema  de  cultivos  alternantes,  asegura 
Mr.  Mateo  de  Dombasle,  que  el  capital  de  espió- 
tacion  es  suficiente  siempre  que  se  eleve  á  unos  40 
duros  por  fanega,  tratándose  de  una  esplotacion 
de  400  francos,  ó  á  unos  5b  tratándose  de  la  mitad 
de  esta  ostensión  de  tierra. 

No  entran  en  este  cómputo  las  tierras  desti- 
nadas al  cultivo  de  hortalizas  ó  de  plañías  raras  y 
escepcionales;  puesto  que  en  Provenza,  por  ejem- 
plo, asegura  Mr.  Leclerc  Thuin,  que  el  capital  de 
esplotacion  es  de  mas  de  500  duros  por  fanega  de 
tierra,  arrendada  de  80  á  90  anuales 

Divídese  comunmente  en  dos  partes  el  capital 
de  esplotacion;  una  conocida  con  el  nombre  de 
cüpital  invertido  ó  de  inventario,  y  otra  con  el  de 
capital  circulante  ó  flotante.  Un  cálculo  hecho  so- 
bre unadocena  de  ejemplos  distintos  unos  de  otros 
por  circunstancias  particulares,  ha  dado  por  re- 
sultado quede  los  40  duros  que  por  término  me- 
dio componian  el  capital  de  esplotacion  de  una 
fanega,  ¿O  se  hallaban  aplicados  al  capital  de  in- 
ventÜário  y  20  al  circulante,  es  decir,  que  habia  en 
esta  parte  una  completa  igualdad;  pero  esta  igual- 
dad puedd  dejar  de  existir  por  efecto  de  las  cir- 
cunstancias, y,  en  general,  es  prudente  aumentar 
la  parte  del  capital  de  la  segunda  especie,  á  fin  de 
poaer  luchar  contra  los  accidentes  qpe  sobreven- 
gan, ó  de  emprender  las  mejoras  aue  reclame  el 
estado  de  la  finca.  En  el  cultivo  de  huertas,  de- 
be esta  parte  de  capital  ser  cuatro,  seis  y  hastadiez 
veces  mas  considerable  que  la  otra;  pero  ni  en  es- 
te ni  en  otro  caso  puede  fijarse  esto  de  un  modo 
invariable;  si  bien  la  importancia  del  capital  flo- 
tante, que  es  el  alma  de  la  empresa,  la  multitud 
de  atenciones  á  que  tiene  que  hacer  frente,  y  ana 
bien  entendida  previsión  exigen  que,  al  principio 
de  cada  año  de  labor,  forme  cada  cultivador  un  pre- 
supuesto que  determine  los  límites  respectivos  de 
las  cantidades  destinadas  á  cada  una  de  estas' 
atenciones,  que  son:  el  pago  de  interés  de  los  ca- 
pitales tomados  á  préstamo,  el  precio  del  arren- 
damiento, las  contribuciones  y  cargas  públicas, 
los  seguros,  los  gastos  generales  de  administra- 
ción y  los^corre^ndientes  de  casa,  los  sueldos 
de  empleados  y  jornaleros,  las  mejoras  del  suelo, 
la  conservación  de  los  objetos  inmuebles,  mue- 
bles y  semoviente^  el  reemplazo  de  los  de  estas 
dos  últimas  clases,  la  compra  de  materias  prime- 
ras, como  forrages,  estiércoles  y  semillas,  y,  por 
último,  los  gastos  imprevistos. 

Asimismo  formara,  tomando  escrupulosamen- 
te en  cuenta  todas  las  eventualidades,  un  presu- 
puesto de  ingresos,  cayo  resultado  comparará  con 
el  de  gastos,  y  si  viese  que  este  último  escede  al 
primero,  tratará  de  nivelarlo  con  él,  haciendo  las 
reducciones  opoKunas,  ya  sobre  el  total  de  los  ar- 
tículos, ya  sobre  aauellos  tan  solo  que  menos  im- 
portancia tengan,  bl  examen  y  el  inventario  gene- 
ral á  que  dé  margen  la  formación  de  este  presu- 
puesto serán  un  excelente  medio  de  apreciar  el 
estado  actual  de  la  empresa,  los  resultados  qae 
ofrece  y  las  modificaciones,)  mejoras  ó  sustitucio- 
nes, cuya  necesidad  se  baga  sentir. 

Ínterin  dura  este  trabajo  anual,  se  tendrá  cui- 
dado, no  solo  de  conservar,  sino  también  de  au- 
mentar cuanto  se  pueda  el  capital  flotante;  lo  cual 
se  conseguirá  principalmente,  evitando  toda  pér- 
dida ó  deterioro  de  cosechas,  de  simientes,  de  es- 
tiércoles, de  provisiones,  de  combustible,  demate- 
víaleSf  de  construcción,  de  toda  materia  útil  para 


las  artes  agrícolas,  de  numerario  y  de  valores  qoe 
lo  representen. 

Para  el  buen  empleo  de  dicho  capital,  coovie- 
no  asimbmo  no  despreciar  ni  las  pequeñas  ^oao- 
cias,  ni  las  pequeñas  economías;  suprimir  todo 
gasto  inútil;  no  hacer  ni  mas  ni  menos  qoe  lo  oe- 
cosario  para  obtener  el  resultado  que  se  prooooe 
uno  obtener;  dejar  lo  menos  oue  sea  posible  el  ca- 
pital ocioso  ú  absorbido  en  la  misma  opencioo; 
regular  la  marcha  de  éstas  de  manera  que  los  in- 

Sresos  precedan  á  los  desembolsos,  á  fio  de  po- 
er  pagar  estos  últimos  al  contado,  y  de  do  i¿«r 
que  recurrir-al  crédito;  pues  es  raro  aue  coaodo  el 
cultivador  recurre  á  él  no  sea  á  condicioDes  ooe- 
rosas. 

Principios  análogosá  estos  dirigirán  al  labrador 
en  la  organización  y  la  dirección  de  todo  lo  reU- 
tivo  á  ganados  y  aperos,  objetos  importantes  de 
economía  rural,  de  que  no  tardaremos  eo  oco- 
pamos  con  la  debida  ostensión. 

CAPITULO  ni. 

DE  LOSAGETrrES  DE  LA  E8PLOTACI07I. 

«Cuanto  vale  el  hombre  tanto  vale  la  Üierrv 
dice  nn  adagio  francés,  y  es  un  hecho  que  el  bue- 
no ó  el  mal  éxito  de  una  esplotacion  rural  depende 
ante  todo  de  la  persona  que  está  al  frente  de  elb, 
ya  sea  esta  persona  su  propio  duefio,  ya  ao  encar- 
gado ó  delegado  de  él. 

En  uno  y  en  otro  caso,  necesita  esta  persom 
para  Henar  bien  su  cometido,  que  en  ella  coocor- 
ran  ciertas  cualidades  qoe  resume  en  estos  lé^ 
minos  el  célebre  agrónomo  francés  Olivier  de 
ierres.  «Para  que  una  labor  marche  como  es  de- 
bido, dice  Columela,  y  dice  bien,  son  oecesañoe 
podeTy  querer  y  $aber.  Para  poder  (tratase  aqai de 
la  fuerza  que  ejecuta)  es  menester  gozar  de  buena 
salud  y  estar  en  la  fuerza  de  la  edad.  El  qv$rtro 
la  voluntad,  se  manifiesta  en  la  afición  a  »  vid»  y 
á  los  hábitos  del  campo,  en  el  amor  at-trabajcv 
en  la  actividad  que,  aprovechando  las  ooyofiíans 
y  los  momentos,  despacha  todos  sus  qaehaceresi 
tiempo  y  sin  precipitación;  manifiéstase  asimiMso 
en  la 'puntual  vigilancia  que  evita  los  abasos,  o 
los  curta  y  remedia  pronto;  en  la  persevertacia  y 
la  aplicación  qu&sal^n  llegar  á  so  objeto,  á  pesar 
dé  cuantos  obstáculos  ó  dificultades  encoeotreo 
en  el  camino;  y  por  último,  en  el  espirito  detaoo- 
vacion  Y  de  mejora  que,  saliendo  del  círculo  traía* 
do  por  los  usos,  sabe  tentar  nuevas  vias. 

Mas  ni  de  este  espíútu,  ni  de  cuantos  dotes 
acabamos  de  enumerar,  se  obteodría  nada  boeoo, 
no  estando  todas  ellas  dirigidas  por  el  saber,  re- 
sumen de  las  facultades  intelectuales  y  de  kis  ^ 
nocimientos  adquiridos^  ó  lo  que  es  lo  mistDO,dei 
talento  y  de  la  instrucción.  Entre  las  facultadesto* 
telectualeslas  hay  ^ue.  por  ser  mas  sencillas  y  o^ 
generales,  son  mas  indispensables  oueotrtfitab 
son  la  presencia  de  ánimo,  la  sagacidad,  el  decer- 
nimiento,  la  reflexión,  la  perspicacia,  la  prudesna 
y  la  circunspección.  Háylas  también  compaesla» 
que  tienen,  merced  á  esta  circunstancia,  unaiu- 
lidad  especial.  En  este  número  deben  colocar^ 
según  dice  Mr.  Mateo  de  Dombasle,  el  golpeo^ 
vista  que,  abarcando  un  negocio  en  so  conjootoy 
sus  pormenores,  sabe  combinarlos  todos  pera  si* 
car  de  ellos  partido;  el  espíritu  de  orden,  0l8sB^ 
cosario  tal  vez  en  la  carrera  agrícola  que  en  Día- 
g¡nna  otra,  en  razón  del  buen  empleo  que  da» 
tiempo  y  á  los  capitales;  el  tacto  en  los  negocios» 
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qoe  hace  qae,  en  todos  los  ¿e  interés,  sabe  el 
hombre  aprovechar  cnantaa  ventajas  le  ofrecen 
las  circonslancias;  la  despreocupación,  que  le  ha- 
ce no  dar  crédito  ¿  valgarídades,  hijas  ya  de  la 
ignorancia,  ya  de  una  larga  práctica  viciosa,  ya  de 
falsas  teorías  ó  de  observaciones  mal  hechas;  y 
por  último,  un  carácter  observador,  que  es  lo  úni- 
co Que  al  hombre  práctico  puede  servir  de  norte 
en  fas  aplicaciones  que  de  la  ciencia  quiera  hacer, 
y  aumentar  so  afición  á  las  escenas  de  la  vida 
campestre. 

La  instrucción,  en  la  parte  que  tiene  relación 
con  la  economía  rural,  es  ó  general,  ó  especial,  y 
susceptible  de  dos  grados  en  cada  una  de  estas 
divisiones.  Todo  el  mondo  sabe  cuales  son  los  co- 
nocimientos que  abraza  la  instrucción  general  en 
grado  inferior  ó  elemental,  es  decir,  lo  que  se  en- 
sefia  en  las  escuelas  primarías;  la  instrucción  es- 
pecial ó  profesional  del  mismo  grado  es  la  que  se 
adquFere  con  la  práctica  del  arte,  y  que  varía  se- 
gún las  diferentes  partes  de  que  se  compone.  La 
esfera  de  la  instrucción  elemental,  tanto  general 
como  especial,  se  halla,  pues,  como  deja  verse, 
claramente  determinada,  lo  cual  no  sucede  en 
tanto  grado  á  la  de  los  conocimientos  agrícolas  del 
superior.  En  éste  van  comprendidos,  según  el  or- 
den decreciente  de  su  importancia,  la  teoría  de  la 
agricultura  y  de  la  economía  rural,  la  botánica  y 
la  fisiologia  vegetal,  la  física  y  en  especial  la  roe* 
teorológia,  la  química,  la  geometría,  y  en  particu- 
lar sus  aplicaciones  á  la  agrimensura,  la  zoología 
y  la  fisiologia  animal,  la  veterínaria,  la  arau'ttec- 
tnra  rural,  la  contabilidad,  la  legislaciop  y  la  eco- 
nomía política.  En  una  palabra,  la  educación  ge- 
neral superior  no  conoce  límites  en  razón  á  que 
depende  en  un  todo  de  las  aficiones  del  individuo, 
de  so  capacidad  y  de  las  circunstancias  sociales 
que  le  rodean. 

Pero  no  todas  estas  especies,  órdenes  ó  cate- 
gorías de  conocimientos  diversos  tienen  ona  im- 
pK>rtancia  igual  para  las  clases  de  hombres  que 
siguen  la  carrera  agrícola.  La  instrucción  perfec- 
cional  es  necesaría  á  todos  los  que  ejecutan  tra- 
bajos agrícolas,  ó.  están  llamados  á  dirígirlos,  es 
decir,  á  los  gallanes,  á  los  pastores  y  á  toda  clase 
de  trabajadores,  por  una  parte,  y  por  otra  á  los 
capataces  ó  aperadores,  a  los  mayordomos  ó  ad- 
ministradores, á  los  colonos  y  á  los  aparoeros.  Los 
conocimientos  generales,  menos  necesaríos  qoe 
los  profesionales,  sin  dejar  por  eso  de  tener  tam- 
bién mucha  importancia,  adquieren  lo  mismo  que 
los  conocimientos  profesionales  superiores,  tanto 
mas  valor  para  las  personas  que  los  poseen,  cuan- 
to mas  elevado  es  el  puesto  que,  en  la  gerarquía 
de  las  funcionos  agrícolas,  ocupan  dichas  perso- 
nas. Tales  conocimientos  dan,  en  efecto,  al  enten- 
dimiento mas  enganche  v  mas  libertad,  al  paso 
que  mas  facilidad  para  discernir  en  los  procedi- 
mientos, lo  que  es  puramente  local  y  especial,  de 
lo  que  es  universalmente  aplicable;  dánle  asimis- 
mo medios  para  sobreponerse  á  las  preocupacio- 
nes de  la  rutina,  y  para  abarcar  de  un  solo  ^olne 
de  vista  el  conjunto  de  una  esplotaoion  aerícola, 
conjunto  en  qoe  hay  mucho  mas  que  estudiar  que 
en  esta  ó  aquella  operación  práctica.  Pero  para 
qoe  estos  conocimientos  puedan  verdadera  y  útil- 
menie  servir  de  guia  al  cultivador,  es  menester 
qoe  no  sean  incompletos,  superficiales  é  incoberen* 
tes,  asi  como  tampoco  conviene  que,  por  adquirír- 
los,  se  distraiga  aquel  del  objeto  de  so  pfoíesion. 
Lo  que,  por  el  contrarío,  conviene  es  que,  consi- 
derándolos únicamente  como  medios  de  adelantar 
y  perfeccionarse  en  ella,  sepa  aliarlos  y  coordinar- 


los con  aquellos,  qoe  solo  en  la  práctica  se'  ad- 
quieren. 

Cuando  el  propietarío  de  ona  gran  finca  se 
siente  con  las  fuerzas  y  la  capacidad  necesarias 

Sara  emprender  la  esplotacion  de  cuenta  propia, 
ebe  necesariamente  tener  el  mayor  cuidado  en 
ía  elección  del  personal  que  para  llevar  su  obra  á 
cabo  necesita.  En  esta  hipótesis  preséntense  dos 
casos:  ó  bien  se  encarga  el  completamente  de  la 

gestión  de  so  finca,  subordinando  á  éste  todos  sos 
emas  cuidados,  y  haciéndose  labrador  de  perfec- 
ción; ó  bien,  con  el  objeto  de  desempeñar  otras 
funciones,  ó  de  disfrutar  de  ventajas  con  que  le 
brínda  so  posición  social,  se  resuelve  á  no  consa- 
grar á  so  esplotacion  mas  que  nna  parte  de  su 
tiempo  y  de  su  trabajo,  reservándose,  sin  embar- 
go, la  dirección  general.  En  el  caso  deponerse  él 
mismo  al  frente  de  so  esplotacion,  bástale  buscar 
uno  ó  varios  agentes  auxiliares,  á  quienes  dará  en- 
cargo de  presidir  á  la  ejecución  de  las  medidas, 
cuya  iniciativa  tomará  éU  Estos  agentes  no  pue- 
den ser  otros  que  inspectores,  aperadores,  capa- 
taces ó  sobrestantes,  y  á  los  cuales  puede  pedir 
estrecha  cuenta  de  la  buena  ejecución  de  los  tra- 
bajos confiados  a  so  inspección  ó  vigilancia;  pero 
no  impotar  las  consecoenoias  de  estos  mismos  tra- 
bajos, ó  el  éxito  qoe  de  so  conjonto  resoltase.  Los 
liorobres  de  qoe  para  estos  destinos  hará  bien  de 
echar  mano,  son  simples  labriegos  qoe  desponten 
por  sus  buenas  prendas,  y  á  los  cuales  tendrá  él, 
00  solo  qoe  amoldar  á  la  ocupación  que  trata  de 
darles,  sino  que  interesar  también  en  la  snerte  de 
la  esplotacion.  Si,  por  el  contrarío,  desea  eximirse 
de  la  parte  activa  y  teóríca  de  las  operaciones, 
para  no  conservar  mas  oue  la  dirección  del  cob« 
junto,  buscará  á  un  homore  que,  á  una  instrucción 
agrícola  superior,  reúna  reconocida  probidad.  La 
dificultad  principal  que  presenta  el  empleo  de  di- 
rector ó  administrador,  consiste  en  determinar  el 
grado  de  libertad  que  conviene  dejarle.  Como 
quiera  qoe  sea,  es  punto  de  bastante  importancia 
el  deslinde  de  las  atríbuciones  que  á  sí  se  reserva 
el  amo  de  una  finca  qoe  la  labra,  y  de  las  qoe  de- 
ja á  so  segundo^  La  confesión  en  esta  parte  puede 
dar  margen  á  órdenes  contradictorias  y  á  otros 
muchos  y  graves  inconvenientes,  qoe  con  el  ma- 
yor cuidado  es  menester  evitar. 

Por  debaio  de  este  administrador,  ó  apoderado 
general,  digámoslo  así,  existen  en  las  grandes  es- 
plotaciones  (1)  otros  varios,  de  qoe  no  hacemos 
mérito,  hasta  llegar  á  las  clases  iuferíores,  si  bien 
mes  numerosas  e  importantes,  de  criados  ó  mozos, 
y  de  operarios  de  fuera,  vulgarmente  llamados 
jornalaos  ó  peones.  Los  agentes  de  la  primera 
clase  trabajan  mas  y  mejor  que  los  de  la  segunda, 
y  son,  por  lo  tanto,  preferibles,  si  bien  sale  mas 
caro  lo  que  hacen  cuando  no  se  sabe  calcular  de 
antemano  las  faenas  á  qoe  se  los  ha  de  deslinar,  á 
fin  de  Que  nunca  falte  trabajo  para  los  hombres, 
ni  bomores  para  el  trabajo.  Lo  mejor  es  tomar  de 
mozos'  á  criados  internos  un  número  algo  menor 
del  que  aproximadamente  se  necesita  para  dar 
abasto  á  todas  las  faenas,  y  en  caso  de  no  ser  es* 
tos  bastantes  para  ciertas  faenas,  ó  durante  cier- 
tas tenvporadas  del  afto,  aumentar  provisional- 
mente su  número  con  algunos  jornaleros  ó  peones. 
Este  es  ponto  sobre  el  coal  no  puede  sentarse  nin- 
guna regla  general,  poesestá  esencialmente  so - 
bordinado  al  clima,  al  sistema  de  cultivo  y  al  nú- 


(1)  Entiéndase  qae,  céocretándonos  A  España,  ramos  , 
hablando,  no  Unto  de  lo  qae  es,  como  de  lo  que  debie-  ' 
raser. 
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mero,  cualidades  y  hábitos  de  la  población  local. 

Las  prendas  que  constituyen  á  un  buen  depen- 
diente, de  cualquiera  clase  que  sea,  son  las  buenas 
costumbres,  la  lidelidad,  la  inteligencia,  la  docili- 
dad, el  celo  por  los  intereses  de  su  principal,  la 
actividad,  el  orden  y  el  amor  al  trabajo;  por  lo  que 
respecta  á  la  instrucción  práctica,  los  qué  no  ten- 
gan la  bastante  podrán  sin  dificultad  completarla 
en  la  misma  esplotacion,  siempre  que  el  director 
de  ella  quiera  tomarse  la  molestia  Je  darles  las 
primeras  nociones  de «u  profesión. 

Para  determinar  aproximadamente  el  número 
de  trabajadores  que  para  el  cultivo  se  han  de  ne- 
cesitar, se  hará  por  dias  ó  por  horas  on  estado  de 
los  trabajos  anuales  aue  requiere  la  esplotacion,  y 
se  dividirá  esta  cantiaad  por  el  de  dias  ú  horas  de 
trabajo  que  en  el  espacio  de  un  año  puede  dar  ca- 
da trabajador.  Para  conocer  el  número  de  auxi- 
liares necesarios  á  la  ejecución  de  los  demás  tra- 
bajos de  ana  finca,  como,  por  ejemplo,  los  de  la 
casa  y  el  cuidado  de  los  animales,  es  de  rigor  con- 
sultar la  esperiencia  y  los  usos  de  la  localidad. 

En  una  empresa  agrícola,  cuyo  director  no  pue- 
de vigilar  todos  los  trabajos  por  sí  mismo,  es  in- 
dispensable someter  á  todos  los  empleados  de  ella 
á  una  organización  regular.  Esto  puede,  según  di- 
ce Mr.  de  Dombasle,  costar  algún  trabajo;  pero  en 
compensación,  dejará  inmensas  \entajas  por  la  fa- 
cilidad que  presenta  para  la  ejecución  de  todas  las 
operaciones  de  la  labor.  El  sistema  de  organiza- 
ción y  de  gerarquía,  para  poder  funcionar  bien, 
debe  ser  tal,  que,  según  él,  baya  una  cuadrilla  de 
hombres  esclusivamente  destinada  á  cada  género 
de  faena;  que  cada  una  de  estas  caad Hilas  ten^a 
su  gefe  particular;  que  todos  los  agentes  que  estén 
á  las  óraenes  de  un  superior,  obedezcan  solo  á  él 
y  DO  á  Qtro  gefe;  y,  por  último,  qae  cada  uno  ocu- 
pe el  lugar  y  ejerza  el  empleo  para  que  tenga  roas 
aptitud. 

En  el  número  de  los  agentes  auxiliares  de  to- 
do establecimiento  rural  medianamente  adminis- 
trado, deben  entrar,  como  que  tienen  una  grande 
entidad,  ó  coando  menos  un  carácter  particular, 
los  gañanes,  los  mayorales,  los  mozos  de  labor, 
los  pastores,  los  aprendices,  los  niños  y  las  mu- 
geres«  Para  formarse  una  idea  exacta  de  la  impor- 
tancia que  debe  dar  todo  director  á  tener  buenos 
mayorales,  baste  saber  que  de  ellos  depende  la 
salud  de  los  animales,  la  economía  de  forrages,  y 
la  mayor  ó  menor  copia  de  estiércoles;  de  los  ga- 
ñanes y  los  mozos  de  labor  depende  asimismo  el 
éxito  de  casi  todas  las  labores  en  que  intervienen, 
á  cayo  efecto  deben,  no  solo  estar  duchos  en  arar, 
sembrar,  rastrillar,  cargar  y  descargar,  sino  ade- 
mas saber  distinguir  la  edad  y  otras  circunstancias 
de  los  animales,  piensarlos  y  darles  los  primeros 
aaxilios  en  caso  de  accidente  ó  enfermedad.  Lapa- 
ciencia  y  la  dulzura  son  dos  cualidades  que  deben 
figurar  en  primer  término  entre  las  que  adornen 
é  un  carretero.  A  todas  ellas  debe  ademas  reunir 
el  pastoría  de  una  esquisita  vigilancia.  No  es  con- 
veniente á  los  intereses  del  amo  de  un  hato  per- 
mitir al  pastor  á  quien  se  lo  entrega  que,  en  vez  de 
recibir  salario,  ene  por  su  cuenta,  cierto  número 
de  cabezas,  pues  mouton  de  berger  ne  meurt  ja- 
máis, dice  un  refrán  de  allende  del  Pirineo.  A 
este  sistema  es  preferible  dar  al  pastor  una  parti- 
cipación en  los  neneficios  del  hato,  aumentarle  el 
sueldo  en  ciertos  y  ciertos  casos,  ú  otra  combina- 
ción equivalente. 

También  son  dignos  de  consideración  los  ser- 
vicios que,  ya  sea  dentro  de  la  casa,  ya  en  el  cam- 
po, pueden  prestar  las  mugeres,  los  niños  y  los 


aprendices;  débese,  sin  embargo,  tener  presente 
que  el  trabajo  de  estos  agentes,  como  no  sea  el 
ae  las  mugeres,  no  produce,  por  lo  coman,  un  va- 
lor superior  ni  aun  igual  al  costo  de  su  manuten- 
ción; y  he  aqui  de  donde  nace  la  necesidad  de 
exigir  de  los  aprendices  una  retribución  en  dine- 
ro como  se  practica  en  ciertos  oficios,  ó  el  pro- 
ducto de  su  trabajo  durante  cierto  número  de  años, 
como  se  hace  en  algunas  parte^:. 

No  basta,  empero,  haber  organizado  el  perso- 
nal; es  menester,  ademas,  y  sol>re  todo,  saberlo 
dirigir  á  fin  de  obtener  de  todos  y  de  cada  ooo 
la  mayor  cantidad  y  la  mejor  calidad  del  trabajo 
que  son  susceptibles  de  hacer.  Esta  dirección  pre- 
senta en  las  grandes  esplotaciones  dificultades  de 
monta,  cuando  no  tiene  por  base  una  buena  orga- 
nización, siendo  lo  que  mas  que  todo  asegura  sa 
éxito  las  buenas  cualidades  del  director;  pues,  co- 
mo se  suele  decir,  tal  amo  tal  criadOm 

Al  bablar  de  la  esplotacion  por  arrendamiento, 
no  creemos  necesario  hacer  una  nueva  reseña  de 
lart  condiciones  que  debe  reunir  todo  hombre  qoe 
se  dedica  á  la  profesión  de  la  agricultura.  Solo  ha- 
remos notar  la  importancia  del  estudio  y  el  cooo- 
cimiento  á  fondo  de  aquellas  cuestiones,  sobre,  las 
cuales  hemos  Mamado  ya  su  atención,  tales  como 
la  situación  de  la  hacienda,  su  composición,  su  es- 
tension,  la  facilidad  de  comunicaciones,  ele.  Supo- 
nérnosle dueño,  ademas,  del  capital  necesario  pa- 
ra cultivar  como  es  debido  En  esta  parle  tene- 
mos que  bacer  á  nuestros  lectores  la  siguiente  re- 
comendación. Mas  vale  tomar  una  hacienda  mas 
reducida,  en  la  cual  se  inviertan  todos  los  fondos 
necesarios  para  cultivarla  bien,  que  encargarse  de 
una  labranza  desproporcionada  por  su  esteosioQ 
á  los  medios  de  que  para  llevarla  adelante  se  poe- 
de  disponer.  Al  colono  ó  arrendatario,  no  enrique- 
ce la  mucha  tierra  sino  el  modo  de  beneficiarla. 
Diez  hectáreas,  bien  abonadas  y  bien  collivadn, 

f)roducirán  mas  que  veinte  á  tas  cuales  no  se  den 
as  labores  ni  los  estiércoles  neoesHrios;  por  cuanto 
en  el  segundo  caso  los  gastos  son  dobles,  sin  que  a 
veces  esceda  él  producto  al  de  diez  hectáreas  bieo 
cultivadas. 

El  contrato  de  arrendamiento  es  el  que  fija  y 
determina  las  condiciones  bajo  los  cuales,  en  Es- 
paña y  fuera  de  España,  se  cultivan  la  mayor  parte 
de  las  tierras.  Esta  razón  nos  induce  á  entrar  aqoi 
en  algunas  consideraciones  acerca  del  orígeo  y  de 
los  electos  de  esta  clase  de  contratos. 

Adam  Sntitb,  Say  y  Ricardo  dan  tres  espVica- 
ciones  distintas  del  contrato  de  arrendamiento  j 
esplican  su  origen  con  causas  que,  por  mas  qve^ 
examinadas  de  cerca,  sean  idénticas,  induces  á 
considerar  el  asunto  bajo  diferentes  pooic»  de 
vista. 

i.P  Sistema  de  Adam  Smith,  La  renta,  segoD 
este  autor,  es  aquella  porción  que,  del  producto  de 
un  terreno  queda,  después  de  haber  pagado  si- 
mientes, mano  de  obra,  ganados  y  aperos. 

Necesariamente,  esta  renta  no  es  la  nulidad 
que  resulta  de  los  desembolsos  hechos  en  la  labor 
y  de  las  mejoras  hechas  por  el  propietario.  De  di- 
cha renta,  una  parte  puede,  en  efecto,  rcpresee- 
tar  el  rédito  de  los  capitales  invertidos  en  estos  ob- 
jetos, pero  otra  representa  de  fijo  el  precio  de  ona 
cosa  que  está  en  la  esencia  del  suelo,  como  soa 
sus  facultades  productivas,  ó  su  fertilidad  natural* 

La  renta  pagada  por  el  uso  del  terreno  es  el 
precio  del  monopolio,  el  cual  guarda  siempre  ron- 
cha menos  proporción  con  el  gasto  que  en  mejoras 
baya  podido  hacer  el  propietario  q^ue,  con  lo  que, 
atendidas  ciertas  circunstancias,  pueda  dar  el  ar- 
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rendatario.  Gomo  quiera  que  al  mercado  do  hay 
para  que  llevar  otros  frutos  que  aquellos  cuyo  va- 
lor esceda  ¿  su  costo,  la  parte  de  precio  que  es- 
ceda  el  importe  de  los  gastos  irá  á  aumentar  el 
valor  en  renta  de  la  tierra,  al  paso  que  si  á  este 

f) recio  DO  llega,  no  puede  la  mercancía,  ni  aun 
levada  al  mercado,  aumentar  aquel  valor.  Hay, 
sin  embargo,  ciertos  productos,  los  de  primera  ne- 
cesidad, cuya  demaoaa  es^  constante  y  cuyo  precio, 
superior  naturalmente  al  importe  de  los  gastos  de 
producción,  deja  siempre  beneficio  al  propietario. 
Otros  bay«  por  último,  cuya  demanda  varía  en  tér- 
minos de  haber  ocasiones  en  que  el  costo  de  pro- 
ducción escede  su  valor  venal,  como  sucede  con 
k)B  materiales  de  construcción,  la  leña,  etc. 

De  esta  manera,  dice  Mr.  de  Gasparin,  establece 
Adam  Smitfa  una  división  arbitraria  de  las  propie- 
dades. Ea  un  lado  pone  las  tierras  arables  que  so- 
lo por  rara  escepcion  dejan  de  producir  renta;  en 
otro  las  canteras,  las  minas,  etc.,  que  producen  ó 
no  producen  renta  según  las  circunstancias  so- 
ciales. 

Lft  renta  de  las  tierras  mas  ingratas,  lejos  de 
disroiauir  por  la  proximidad  de  otras  mas  fértiles, 
aumenta  merced  ala  competencia  o  ue,  por  su  nú- 
mero, establecen  los  cultivadores  de  las  últimas, 
abriendo  an  mercado  ventajoso  á  los  productos  de 
las  tierras  menos  fértiles. 

Toda  tierra  produce  alguna  renta.  En  los  ris- 
cos mas  desiertos  de  Noruega  y  de  Escocia  se  cria 
algún  pasto  para  el  ganado;  la  renta  crece  alli  en 
proporción  de  la  bondad  de  estos  pastos. 

La  renta  varia  con  arreglo  á  la  fertilidad  de  la 
tierra,  cualquiera  quesea  la  naturaleza  de  sus  pro- 
ductos, y  con  su  situación,  cualquiera  que  sea  su 
fertilidad. 

-  El  cultivo  del  trigo,  como  que  es  el  mas  gene- 
ral, sirve  de  regulador  ft  la  renta  de  las  demás 
tierras  destinadas  á  otros  productos. 

La*  mayor  parte  de  los  de  la  secunda  especie, 
que  no  entran  en  el  número  de  los  de  primera  ne- 
cesidad, se  dan  superabundantemente  en  el  esta- 
do natural,  son  convenientes  en  el  estado  social,  y 
poeden,  p6r  tanto,  adquirir  algún  valor,  y  basta 
producir  alguna  renta.  La  distancia  é  que  se  en- 
cuentra de  los  ¿itios  habitados,  prodoce  los  mis- 
mos electos;  asi,  una  cantera  de  piedras  á  gran 
distancia  no  tiene  valor,  y  lo  tendría  muy  grande 
€i  estuviese  cerca  de  una  ciudad  populosa. 

En  resumen,  se  vé,  en  esta  esposicion:  l.^que 
Adam  Smitb  considera  la  renta  como  aquello  que, 
en  los  productos  de  la  tierra,  escede  á  los  gastos  de 
producción:  2.<»  que  admite  aue  toda  tierra  da  una 
renta  cuando  está  consagrada  á  producir  artícu- 
los de  primera  necesidad:  8.^  que  la  renta  varía 
en  proporción  de  la  fertilidad  del  terreno:  4.**  que 
)a  vecindad  de  las  tierras  fértiles,  aumenta  el  va- 
lar de  las  tierras  ingratas,  pero  que  hay  una  espe- 
cie de  productos  que  no  son  de  primera  necesidad, 
Y  cuya  renta  se  regula  por  otros  principios:  5.<>  en 
fin,  que  en  todos  los  casos  la  renta  es  en  gran  par- 
te el  precio  del  monopolio. 

2.*  SiMUfHa  de  Soy.  La  tierra  posee  en  sí  mis- 
ma la  iacultad  de  combinar  las  sustancias  nutri- 
tivas que  contiene  ó  las  que  en  su  seno  se  echan, 
de  tal  manera  que  las  trasforma  en  frutos,  en  gra- 
nos, eB  maderas  y  en  otros  mil  productos  necesa- 
rios á  la  sociedad,  y  que  tienen  un  valor  real.  Es- 
ta acción  qaímica  no  puede  obtenerse  por  otro 
medio  qa^  por  ella;  la  tierra,  es,  pues,  un  instru- 
mento de  la  gran  fóbrica  agrícola,  al  mismo  tiem- 
po que  su  taller.  Esta  utilidad  productiva  debe. 
pues,  ser  pagada  por  el  que  quiera  esplotarla  al 
TOMO  II. 


que  la  oosea,  del  mismo  modo  que  en  cualquiera 
otra  inoíustria  pagaría  los  útiles  y  el  local  que  le 
fueren  necesarios.  Tal  es,  según  este  sistema,  el 
verdadero  fundamento  del  derecho  de  arrenda- 
miento, que  no  es  mas  <|ne  el  precio  de  una  utili- 
dad que  se  quiere  adquirir. 

Pero  la  tierra  no  es  el  único  agente  productivo 
de  la  naturaleza,  el  viento  que  nincha  las  velas 
de  los  barcos  y  los  hace  caminar;  el  calor  del  sol; 
el  aguado  los  rios  y  de* los  mares,  producen  tam- 
bién para  nosotros  y,  sin  embargo,  no  se  exige  el 
precio  de  su  utilidad.  La  razón  es,  que  estos  agen- 
tes no  pueden  llegar  á  ser  con  la  misma  facilidad 
que  la  tierra  una  propiedad  personal  y  eschisiva; 
que  cuando  pueden  serlo  entran  también  en  las 
mismas  condiciones;  asi,  en  sitio  favorable  para 
construir  un  molino  de  viento,  un  salto  de  agua, 
un  lago,  un  abrigo  ventajoso,  adquieren  al  mo- 
mento un  valor  en  razón  á  que  su  circunscripción 
deñnida  los  pone  al  alcance  de  poder  ser  una  pro- 
piedad. 

La  apropiación  del  terreno,  es  pues,  la  verda- 
dera causadel  arrendamiento:  desde  el  momento 
en  que  estas  facultades  productivas  han  llegado  á 
ser  la  propiedad  de  una  clase  de  la  sociedad,  to- 
dos los  que  han  querido  tener  parte  sin  ser  pro- 
f>ietarios,  se  han  visto  obligados  á  pagar  esta  uti- 
ídad.  Esta  apropiación  no  es  por  lo  tanto  un  pri- 
vilegio arbitrario  é  inmotivado,  porque  sin  ella  no 
podría  haber  agricultura.  Los  que  poseen  como 
los  que  no  poseen,  están  interesados  en  la  apro- 
piación del  terreno,  sin  la  cual  no  habría  produc- 
tos; es  la  condición  que  pone  al  instrumento  en 
estado  de  servir. 

Glaramente  se  deduce  de  aqoi  que  los  diferen- 
tes grados  de  fuerza  productiva  de  los  terrenos, 
dan  á  estos  un  precio  proporcionado  ¿  su  intensi- 
dad. Lo  único  que  puede  alterar  este  precio,  es 
una  gran  masa  de  tierras  roturadas  y  puestas  en 
venta,  pues  en  esto,  como  en  todo,  la  escuela  da 
economistas  admite  por  regla  del  precio  de  las 
cosas  la  proporción  de  la  oferta  al  pedido. 

Un  terreno  que  no  puede  dar  mas  producto 
que  el  exactamente  necesario  para  indemnizar 
al  trabajador  de  sos  fatigas  sin  dejarle  ningún  so^ 
brante,  no  es  susceptible  de  arriendo  y  por  con- 
secuencia queda  inculto,  á  menos  de  que  lo  labre 
su  propietarío. 

Las  tierras  difieren,  sin  embargo,  de  los  otros 
capitales  en  que,  en  un  país  dado,  su  cantidad  es 
necesaríamente  limitada,  y  que  siendo  su  caltivo, 
de  todas  lasindustrías,  la  que  exige  menos  antici- 
pos, el  número  de  los  que  á  ella  quieren  dedicarse 
es  mas  grande:  por  eso  es  siempre  el  pedido  de 
tierras  superior  á  la  oferta  en  los  países  bien  po- 
blados, sin  que  sea  posible  aumentarlas  en  razón 
del  pedido  como  se  nace  con  los  otros  capitales; 
por  eso,  en  fin,  el  contrato  que  hacen  el  propieta- 
rio y  el  arrendatario  ó  colono,  es  siempre  para  el. 
prímero  todo  lo  ventajoso  que  puede  ser. 

Este  sistema  es  muy  sencillo  con  relación  á  los 
hechos;  pero  los  economistas  ingleses,  preten- 
diendo que  no  tocaba  el  fondode  la  cuestión  y  que 
era  estéril  en  resultados,  han  creido  deber  propo- 
ner otro,  que  es  el  que  pasamosá  esponer. 

5.**  SisUma  de  ÍÚcardo.  Ricardo  toma  todavía 
mas  lejos  su  punto  de  partida.  Para  él  la  teoría  del 
arrendamientono  es  una  consecuencia  de  los  demás 
principios  económicos,  no  otra  cosa,  digámoslo 
asi,  que  un  apéndice. 

La  tierra  tiene  diferentes  grados  de  fertilidad. 
Ea  on  país  recien  poblado  se  empieza  por  ocupar 
los  terrenos  de  prímera  calidad,  sin  hacer  caso  de 

62 


Digitized  by 


Google 


979 


ECONOMÍA  RURAL 


ECONOMU  RURAL 


980 


los  ioferiores,  ínterin  no  están  apropiados,  es  de- 
cir» no  tienen  dueño  los  primeros.  Antes  de  esto 
no  puede  haber  arrendamiento,  pues  no  hay  ra- 
ron  para  que  se  pague  precio  alguno  por  cultivar 
un  terreno,  cuando  de  oalde  puede  uno  propor- 
cionarse otro  de  la  misma  calidad.  Pero  desde  que 
las  tierras  de  primera  calidad  qye  producen,  por 
ejemplo,  12  hectolitros  de  trisco  por  hectárea,  se 
hallan  todas  ocupadas,  los  qué  llegan  después  tie- 
nen por  necesidad  que  dedicarse  al  cultivo  de  las 
de  scí^unda  calidad,  que  con  igual  trabajo  ó  labor, 
no  producen  mas  que  6  hectolitros,  en  cuyo  caso 
viene  aseries  lo  mismo  que  cultivar  esta  segunda 
clase  de  tierras  pagar  6  hectolitros  á  cua'lquier 
poseedor  de  las  de  primera  calidad  para  obtener 
su  puesto:  continuando  esta  progresión  descen- 
dente, el  mismo  razonamiento  se  aplica  á  las  tier- 
ras de  tercera  calidad,  qoe  no  producen  mas  que 
3  hectolitros,  en  cuyo  caso  podrá  ya  darse  perlas 
primeras  en  arrendamiento  el  valor  de  9  hectón- 
tros. 

Tal  es,  según  Ricardo,  el  origen  real  del  ar- 
rendamiento, y  su  medida  la  diferencia  que  se  en- 
cuentra entre  el  producto  de  un  terreno  y  el  déla 
calidad  mas  inferior  de  los  terrenos  cultivados. 

En  los  paises  muy  poblados  el  cultivo  se  para 
en  aquellos  terrenos  donde  el  trabajador  no  puede 
sacar  mas  valor  aue  el  de  so  trabajo,  que  no  es- 
cedo entonces  al  de  su  subsistencia  y  la  de  su  fa- 
milia. Bi  hay  algunas  porciones  de  tierra  de  un 
grado  aun  mas  inferior  que  estén  cultivadas,  esto 
evidentemente  procederá  de  error,  en  cuyo  caso 
cesará  pronto  este  cultivo,  ó  de  conveniencia,  ora 
se  trate  de  tierras  empotradas  en  otfas  del  mismo 
predio  y  ligadas  al  cultivo  de  tierras  superiores, 
ora  so  encuentre  en  ello  el  modo  do  emplear  un 
tiempo  que  de  otro  modo  seria  perdido.  Cuando 
el  aumento  de  población  exige  meter  en  cultivo 
tierras  inferiores,  auna  aquellas  en  que  el  traba- 
jador no  encontraba  mas  que  su  preciso  sustento, 
es  evidente  que  esto  no  puede  ser  de  otro  modo 
que  por  una  reducción  del  precio  de  esta  subsis- 
tencia, en  cuyo  caso  ya  se  hace  posible  cultivar 
tierras  inferiores  á  estas  que  empiezan  á  poderse 
arrendar,  aumentando  en  la  misma  proporción  la 
renta  délas  demás  tierras  superiores. 

En  el  precio  del  arriendo  es  preciso  no  confun- 
dir el  beneficio  pagado  por  las  mejoras  y  los  tra- 
bajos hechos  con  un  terreno;  pues  en  ningún  ca- 
so puede  ser  indiferente  emprender  el  cultivo  de 
un  terreno  desmontado,  ó  de  uno  que  no  lo  esté; 
en  calidad  igual  el  primero  se  arrendará  mas  caro; 
pero  este  escedente  de  precio  no  será  otra  cosa 
que  el  interés  ó  el  provecho  del  capital  empleado 
en  el  desmonte,  y  de  ningún  modo  puede  ser  atri- 
buido al  arriendo. 

Después  de  haber  dado  una  idea  tan  clara  co- 
mo nos  ha  sido  posible  de  los  tres  sistemas  gene- 
ralmente admitidos  sobre  la  teoría  del  contrato  de 
arrendamiento,  pasaremos  á  su  examen.. 

Examen  deí  sistema  de  Adam  Smith. 

Este  distinguido  economista,  verdadero  funda- 
dor de  la  ciencia  á  cuyos  ramos  todos  ha  infundido 
la  lucidez  y  la  lógica  que  tan  eminentemente  le 
distinguen,  ha  entrado  por  lo  visto  al  tratar  el 
asunto  del  contrato  de  arrendamiento  rural  con 
datos  incoippletos,  y  si  la  precisión  de  su  talento 
le  ha  hecho  mas  de  una  vez  conseguir  su  objeto, 
las  circunstancias  que  le  rodeaban,  cuyo  alcance 
uo  siempre  pudo  distinguir,  lo  fascioiron  hasta  el 


pnnto  de  hacerle  incurrir  en  eslfrañas  contradic- 
ciones. 

Es  cierto,  con  efecto,  que  en  sus  investigacio- 
nes sobre  la  materia  no  tuvo  presente  mas  que  el 
estado  de  Inglaterra,  y  que  no  conocía  bastante 
los  hechos  agrícolas  para  llevar  sus  deducciones  á 
un  alto  punto  de  generalización. 

Su  definición  de  la  renta  es  muy  exacta;  tes. 
dice,  el  sobrante  que  queda  á  un  arrendatario  des- 
pués de  haber  pagado  sus  gastos  de  cultivo,  su 
manutención,  y  haber  separado  los  intereses  de 
sus  capitales  al  tipo  comente  en  el  pais.»  Pero 
el  importe  de  estos  gastos,  de  esta  subsistencia  y 
de  estos  intereses,  es  muy  variable,  y  puede  subir 
á  mucho  en  los  paises  poco  habitados  y  en  donde 
no  hay  concurrencia  en  la  ocupación  de  los  terre- 
nos: tampoco  es  del  todo  exacto  decir  qoe,  en  to- 
dos los  casos,  es  el  precio  mas  alto  que  por  el  ter- 
reno puede  dar  el  arrendatario;  por, cuanto  hay 
circunstancias  en  aue  este  dicta  la  ley,  aunque  eó 
los  paises  muy  poblados  sea  lo  contrario  lo  que  so- 
cede.  Ahora  bien,  Adam  Smith  no  ha  considerado 
aqui  mas  que  á  estos  últimas.  Asi,  por  efecto  de 
la  infinite  variedad  que  existe  en  la  proporción  en- 
tre el  pedido  de  las  tierras  y  la  oferta,  esta  defini- 
ción no  deja  ninguna  ¡dea  clara  en  el  entendi- 
miento, y  no  puede  servir  de  base  sino  en  un  caso 
particular  cuyas  circunstancias  todas  son  conoci- 
das, ni  servir  de  fórmula  general,  aplicable  á  lo- 
dos los  casos,  sin  dar  cabida  á  un  numero  tal  de 
términos  variables,  que  forme  una  idea  demasiado 
compleja  é  indeterminada. 

Es,  ademas,  muy  difícil  poner  de  acuerdo  dos 
asertos  del  autor:  según  él,  todo  terreno  produce 
una  renta;  y  en  otra  parte,  dice,  si  la  renta  de  los 
productos  (fe  un  terreno  no  es  mayor  que  los  gas- 
tos, no  puede  producir  renta.  Aquí  ha  estado  visi- 
blemente dominado  por  dos  ideas  diferentes:  al 
emitir  la  primera  tenia  en  la  memoria  las  dehesas 
y  otros  terrenos  que  dan  producto  sin  cultivo;  b 
segunda  se  refiere  á  las  tierras  cultivadas.  La  ver- 
dad déla  segunda  proposición  no  cambia  en  el  pri- 
mer caso. 

Las  rocas  cubiertas  de  algas,  destinadas  é  abo- 
no producen  una  renta,  porque  el  valor  de  este 
abono  escede  á  los  gastos  que  para  estraerlo  baj 
que  hacer;  pero  una  roca  desnuda,  un  terreno  én- 
00,  que  producen  escasa  ó  ninguna  yerba,  ana 
tierra  de  pastos,  que  en  ciertos  paises,  podría  te- 
ner algún  valor,  pero  que  está  colocada  entre  otras 
de  pastos  mas  suslanciosos  y  abundantes  y  por 
consecuencia  suficientes  á  las  necesidades  del  país: 
todos  estos  terrenos,  pues,  no  pueden  proaocir 
renta,  y  entran  en  el  segundo  caso,  sea  por  la  im- 
posibilidad de  sacar  de  ellos  sustancia  alguna  á 
que  pueda  darse  valor,  sea  porque  la  bonoad  de 
los  pastos  vecinos  reduce  el  precio  de  los  anímales 
á  un  punto  tal,  que  el  producto  de  los  qoe  se  au- 
mentaran con  los  pastos  endebles  y  flojos  no  da- 
rían el  interés  del  capital  invertido"  en  su  compra 
y  guardería.  Si  estas  circunstancias  no  se  encufii- 
trán  en  Inglaterra,  lo  que  seria  en  verdad  muy  ra- 
ro, al  menos  no  son  estrañas  en  otros  parages,  y 
prueban  que  no  todo  terreno  sirve  para  producir 
una  renta,  y  que  el  autor  estaba  mucho  me^or  ins- 
pirado por  su  buen  sentido,  cuando  afirmaba  que 
hasta  los  productos  que  no  esceden  al  gasto  de  pro- 
ducción, pueden  llevarse  al  mercado,  pero  que  en 
este  caso  no  produce  renta  la  tierra  en  que  íoeroo 
recolectados.  Y  evidentemente  habría  evitado  lue- 
go incurrir  en  error,  si  acabando  su  razonamiento 
hubiese  añadido:  cuando  el  precio  de  los  produc- 
tos es  inferior  al  precio  de  producción,  no  solamen- 
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U^no  pusden  llevarse  al  mercado,  sino. que  hay 

gue  dejar  de  cultivar  el  terreno  de  que  provienen. 
8ia  reflexión  hubiera  sido  un  rayo  de  luz  que  tal 
vez  le  hubiera  conducido  al  descubrimiento  de  la 
verdadera  ttforíe  del  contrato  de  arrendamiento. 
Lo  que  hace  creer  que,  á  Smith,  para  alcanzar 
la  verdad,  fallaba  solo  dar  un  paso  mas,  y  tener 
mayor  suma  de  conocimientos  positivos  eií  agri- 
cultura, es  la  proposición  que  sin  deducir  sus 
consecuencias  emite,  de  que  la  renta  varía  según 
la  fertilidad  de  la  tierra,  cualquiera  qiie  sea  el  gé- 
nero de  producto,  y  según  la  situación,  cualquiera 
que  sea  la  fertilidad.  Es  probable  que  á  haberse 
puesto  con  empeño  á  desenvolver  esta  teoría,  nada 
hubiera  dejado  Smith  que  decir  á  sus  suc^ores: 
pues  combinándola  con  las  anteriores,  habría  de- 
mostrado que  el  limite  del  cultivo  es  la  tierra,  la 
cual,  actualmente  y  en  el  estado  del  arte  agrícola, 
de  la  población  y  de  la  riqueza  del  pais,  no  paga 
los  gastos  de  producción;  y  de  este  punto  hubiera 
parí  ido  como  después  lo  han  hecho  Malthus  y  hi- 
cardo,  para  concluir  que  la  renta  de  las  tierras  mas 
fértiles,  estando  en  razón  directa  de  su  fertilidad, 
no  es  otra  cosa  que  el  escedente  del  producto  de 
nna  tierra  de  cierta  calidad  sobre  el  de' la  mas  in- 
ferior que  era  posible  poner  en  cultivo.  En  Smith, 
pues,  se  encuentra  la  verdad  en  germen;  pero 
mezclada  con  muchos  errores. 

De  estos  es  uno,  atendido  sobre  todo  el  modo 
con  qiie  lo  propohe  el  autor,  el  da  creer  que  la 
proximidad  de  una  tierra  fértil  aumenta  el  valor 
de  una  estéril;  evidentemente  esta  proposición  no 
está  concebida  en  términos  bastante  positivos  pa- 
ra teper  nna  aplicación  general.  Smitb,  no  ha  vis- 
to aqui  mas  que  tierras  de  pastos  colocadas  al  la- 
do de  tierras  fértiles,  y  ba  deducido  que  el  valor 
de  estos  pastos  se  -aumentaba  por  esta  vecindad; 
pero  tomando  sus  espresiones  al  pie  de  la  letra  la 
proposición  es  falsa.  Si  el  pais  no  tiene  una  "nume- 
rosa población,  las  tierras  estériles  no  tendrán  va- 
lor hasta  que  estén  ocupadas  todas  las  fértiles.  Su 
tránsito,  pues,  es  relativo  á  la  población  que  supo- 
De  en  las  tierras  fértiles,  mucho  mas  aüe  á  su  ter- 
tilidad  misma,  pero  tendría  razón  si  dijera:  el  va- 
lor de  las  tierras  estériles  aumenta  en  razón  direc- 
ta del  aumento  de  población. 

Equivócase  también  en  Isi  división  que  hace  de 
los  productos  en  dos  clases,  las  subsistencias  y  las 
cosas  que,  proviniendo  de  la  tierra,  nopuedenser- 
vir  para  el  alimento;  ambas  clases  están  regidas 
por  las  mismas  leyes  generales. 

Una  mina  de  carbón,  situada  en  un  pais  abun- 
dente  en  leñas,  no  puede  ser  esplotada;  asi  como 
una  tierra  propia  para  llevar  tri^o  no  seria  culti- 
vada alli  donde  el  terreno  ofreciese  un  alimento 
abundante  y  sin  ningún  trabajo  Pero  ilesde  el  mo- 
mento en  que  se  hace  necesaria  la  esplotacion  de 
las  minas  de  carbón,  se  empieza  por  las  mas  ricas, 
lo  mismo  que  para  el  cultivo  de  las  tierras:  en  se- 
guida se  pasa  á  lasque  producen  menos  y  con  mas 
trastos,  y  entonces  se  eleva  el  precio  del  carbón  y 
las  minas  mas  productivas  producen  una  renta; 
llegándose,  por  6n,  á  aquellas  que  no  pueden  pro- 
ducir mas  que  los  gastos  sin  dejar  renta  alguna,  y 
que,  no  teniendo  cuenta  su  esplotacion,  no  se  es- 
plotan.  Do  donde  claramente  se  deduce  que  la 
renta  de  las  calidades  superiores  está  espresada 
por  la  diferencia  de|sus  productos  con  el  de  la  cali- 
dad mas  inferior  que  se  espióte.  Al  contrario,  Smith 
f>rctende  que  la  calidad  de  la  mina  superior  es 
a  qne  regula  el  precio  do  his  demás,  porque  pue- 
de, bajando  sus  precios,  obligar  á  todos  sus  veci- 
uos  menos  favorecidos,  á  seguir  su  curso;  pero  su- 


poniendo dos  minas,  una  muy  rica,  y  otra  que  no 
da  los  gastos  de  esplotacion,  es  claro  que,  desde  el 
momento  en  anela  mas  rica  baje  sus  precios,  ce- 
sará la  segunaa  de  poder  costear  los  gastos  de  es- 
plotacion: desde  luego  la  primera  abastecerá  todo 
el  carbón,  y  podrá  á  voluntad  subir  sus  precios: 
pero  no  lo  podrá  hacer  sin  que  al  momento  vuelva 
de  nuevo  á  la  esplotacion  la  segunda,  de  loque  se 
seguirá  una  nueya  baja.  No  es  fácil  comprender 
que  ganaría  la  primera  con  mantener  sus  produc- 
tos á  un  precio  mas  bajo  que  sus  gastos  de  produc- 
ción, por  alcanzar  una  alza  momentánea  y  efíme- 
ra; y  si  conserva  sus  precios  al  natural  de  sus  pro- 
ductos, es  claro  que  al  propietarío  podrá  el  que  la 
tenga  en  arrendamiento  pagar  todo  lo  que  escede 
á  sus  gastos,  es  decir,  la  diferencia  que  hay  entre 
los  productos  de  la  mina  inferíorá  la  superíor. 

Bien  se  vé  que  Smith  ha  creído  deb^r  estable-  ' 
cer  aqui  una  diferencia  entre  las  niinas  y  las  tier- 
ras, porque  el  número  de  minas  es  limitado,  al  paso 
que  a  uno  ó  dos  propietarios  de  minas  ricas  es  mas 
fácil  imponer  la  ley  que  lo  seria  á  los  propietarios 
de  buenas  tierras:  en  efecto,  si  es  muy  pequeño  el 
número  de  minas,  fácilmente  se  puede  hacer  el 
monopolio  y  salir  asi  de  las  reglas  comunes;  pero 
por  corto^nesea  el  número  de  propietarios  de  mi- 
nas, ningún  carácter  particular  puede  distinguir  á 
esta  propiedad  de  la  de  las  tierras.  Fácil  es  concebir 
que  los  bosques  y  las  dehesas  entran  también  bajo 
la  ley  común,  siempre  que  no  estén  bajo  el  imperio 
del  monopolio;  porque  este  último  tiene  sus  reglas 
especiales,  de  las  cuales  participa  muy  poco  la 
cuestión  de  arrendamiento  en  los  países  donde 
está  suficientemente  dividida  la  propiedad.  Pero 
por  regla  general,  y  suponiendo  una  igual  liber- 
tad legal  en  el  comercio  de  las  diferentes  clases  de 
propiedad,  todas  están  sometidas á  la  mismas  con- 
diciones, y  no  vemos  el  fundamento  con  que  Smith 
ha  pretendido  distinguirlas. 

Examen  del  sistema  de  Say. 

Antes  de  entrar  en  el  examen  rajsonado  de  los 
dos  últimos  sistemas  que  acabamos  de  esponer, 
es  necesario  sentar  algunos  principios  fundamen- 
tales, sobre  los  cuales  están  igualmente  de  acuer- 
do arabas  escuelas. 

El  precio  real  de  las  cosas,  ó  el  valor  cangea- 
ble  de  los  productos,  consiste  en  sus'  gastos  de 
producción;  porque  es  claro  que  no  podrá  conti- 
nuarse produciendo  un  género,  si  su  precio  no 
reembolsa  sus  gastos. 

Pero  el  precio  corriente  de  las  cosas  no  es  casi . 
nunca  su  precio  real;  antes  bien  depende  de  la 
proporción  en  que  estén  la  oferta  y  la  demanda. 
Asi,  cuando  una  mercancía  está  más  ofreoida  que 
demandada,  sus  vendedores  se  ven  obligados  á 
bajar  los  precios  para  poder  darles  salida,  aun  á 
menos  de  su  precio  real,  á  trueque  de  venderla  en 
otra  ocasión  á  mas  cuando  la  oferta  sea  menor  que 
la  demanda;  porque  entonces  son  los  comprado- 
res los  que  se  ven  obligados  á  subir  los  precios 
f)ara  obtener  un  objeto  que  piden  muchos  mas  que 
os  que  pueden  otUenerlo.  Ksta  concurrencia, 
siempre,  y  esencialmente  variable,  constituye  el 
precio  corriente  de  las  mercancías;  v  claro  es  que 
el  término  medio  de  una  larga  serie  de  precios 
corríentes  debe  ser  igual,  ó  muy  próximo  del  pre- 
cio real,  del  cual,  mas  ó  menos  se  alejan  ó  se  acer- 
can sin  cesar  los  precios  corríentes. 

^  Estos  principios  fundamentales  é  irrecusables 
parecen  suficientes  para  establecer  la  verdadera 
teoría  del  contrato  de  arriendo,  cerno  lo  haremos 
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yev  roas  adelante:  veamos  ahora  como  lo  bao. apro- 
vechado nuestros  autoros. 

Claro  es.  que  el  conocimiento  del  precio  rea) 
debe  preceder  al  de  los  precios  corrientes  en  to- 
das las  investigaciones  económicas,  del  mismo 
ínodo  qaeel  peso  de  la  atmósfera  y  no  sus  variacio- 
nes diarias,  sirve  de  base  á  las  investigaciones  me- 
teorológicas. Ahora  bien,  Say  trata  ligeramente  y 
solo  como  de  paso,  en  todas  sos  deducciones ,  la 
caestíon  de  los  precios  reales,  y  funda  su  teoría 
sobre  los  precios  corrientes.  Subordinando  toda  su 
teoría  á  este  modo  de  ver,  era  natural  que  al  llegar 
al  contrato  de  arrendamiento,  no  considerando 
la  tierra  mas  que  como  un  útil,  nn  instrumento, 
le  aplicase  los  mismos  principios.  El  precio  cor- 
riente de  arrendamientos,  esdecir,  el  fijado  por  la 
proporción  de  la  oferta  con  la  demanda  es  el  único 
aue  toma  en  cuenta ;  y  la  cuestión,  considerada 
de  un  modo  superficial,  da  margen  á  deducciones 
que,  aunque  generalmente  exactas,  carecen  de 
profundidad,  y  de  ese  espirito  de  análisis  mucho 
mas  completo  que  ha  encontrado  Ricardo  siguien- 
do distjnta  marcha. 

Asi'es  que  su  teoría  no  nosdice  cual  sea  la  pro- 
porción que  existe  en  el  arrendamiento  de  los  di- 
ferentes terrenos;  cual  es  la  ra2on  de  esta  pro- 
porción; bajo  que  condición  cesa  el  cultivo,  ó  sube 
ó  baja  el  arrendamiento.  No  nos  da  mas  que  una 
idea  vaga,  y  es  que  su  valor,  semejante  en  esto  á 
las  demás  mercancías,  se  regola  por  la  propor- 
ción de  la  oferta  con  la  demanda;  pero  es  impusi- 
ble  formar  opinión  fija  sobre  lo  que  caracteriza 
este  género  particular  de  mercancia  y  sobre  las 
causas  que  influyen -en  su  producción.  Say,  por  no 
aplicarla  noción  mas  profunda  de  los  precios 
reales,  expone  un  principio  justo,  si,  pero  estéril 
en  su  generalidad,  porque  no  presenta  ningún 
medio  de  prever  y  presentir  el  término  medio  en  re- 
dedor del  cual  oscilan  los  precios  corrientes,  tur- 
bados por  estas  oscilaciones  y  rodeados  de  térmi- 
nos estremos,  en  vano,  le  pedimos  el  medio,  el 
cual  únicamente  habría  podido  encontrar  partien- 
do de  los  precios  reales  que  nunca  quiso  tomar  por 
base  de  sus  cálculos. 

Examen  del  sistema  de  Ricardo, 

Bienqne  en  esta  materia  profundiza  Ricardo 
mucho  mas  que  los  dos  autores  de  que  hemos  ha- 
blado, falta  á  su  sistema  estar  enlazado,  como  el 
anterior,  al  conjunto  de  su  teoría  económica.  Para 
el  arrendamiento  es  un  cuerpo  aparte  que  en  va- 
no ha  Goerido  doblegar  al  yugo  de  los  principios 
generales;  por  eíto  hasta  verse  libre  de  este  asun- 
ta importuno,  no  pasa  á  la  teoría  de-  los  precios 
ó  valores  ni  da  al  resto  de  su  doctrina  el  enlace 
que  debe  de  tener.  Primer  defecto,  pues,  del  sis- 
tema de  la  escuela  inglesa;  falta  de  trabazón  ó  de 
enlace  con  el  resto  de  la  doctrina,  resultando,  en 
apariencia  por  lo  menos,  que  el  contrato  de  arren- 
damiento es  un  hecho  refractario  que  solo  debe 
tratarse  como  una  escepcion.  Leido  el  análisis  (]ae 
acabamos  de  dar,  vése  en  efecto  que  el  raciocinio 
que  á  aquol  contrato  se  aplica  no  puede  convenir 
mas  que  á  él,  toma  el  punto  de  partids^  de  sí  mis- 
mo, y  que  de  él  nada  puede  deducirse  acerca  del 
valor  y  la  distribución  de  los  demás  artículos  de 
comercio. 

Se  ha  querido  objetar  que  en  un  pais  poblado 
de  anticuo  no  babria  tierra  ninguna  que  no  fuera 
susceptible  de  arrendamiento. 

Restrínjanos  este  aserto  á  sus  justos  límites. 
En  un  país  cuyas  tierras  todas  tienen  duefio,  oin- 


gana  puede  ser  disfrotada  por  otro  que  yor  él,  si 
no  en  virtud  de  un  contrato  de  arrenaamiento; 
asi  como  tampoco  es  posible  que  nadie  mas  que 
aquel  due&o  cultive  tierras  cuyo  producto  sea  in- 
ferior á  la  sobaiátencia  del  trabajador,  con  mas  el 
precio  del  arrendamiento  por  mínimo  qae  este 
sea.  Es  evidente  que  lo  contrario  seria  imposible. 
A  esta  ley  están  sometidos  hasta  los  terrenos  mas 
endebles  por  los  coales  se  paga  una  renta.  Cuan- 
do se  arrienda  una  gran  ostensión  de  terreno  sin 
duda  hay  en  él  una  parte  de  nn  producto  muy  es- 
caso, que  asi  y  todo  podría  arrendarse  si  estuvie- 
se separada  del  cuerpo;  pero  entonces  hay  com- 
pensación, y  por  la  totalidad  del  producto  es  por 
10  que  se  regula  el  arriendo:  de  tal  manera  qpe 
sí,  arrendando  los  pastos  de  una  montada  quisiera 
el  propietario  reservarse  la  cumbre  pedregosa  ó 
los  ventisqueros  no  esperimentarte  ninguiia  re- 
ducción por  esta  reserva.  Asi  aun  cuando  sea 
cierto  que  el  derecho  de  propiedad  es  oii  derecha 
celoso  que  prefiere  suprimir  los  goces  antes  qoe 
dejar  gozar  á  otro  gratuitamente,  no  puede,  sis 
embarco,  este  derecho  crear  nn  arrendamiento 
en  donae  por  la  naturaleza  de  las  cosas  es  impoú- 
ble  que  lo  haya. 

Ahora,  en  lagar  de  partir,  como  lo  hace  Ütoor- 
do  del  estado  imposible  de  nna  sociedad  agrícola 
en  donde  las  tierras  no  estuviesen  apropiadas,  sa- 
posicion  que  á  tantas  objeciones  ha  oado  lugsr 
contra  su  sistema,  diremos  qne  sus  conclosiooes 
son  exactas ,  pero  con  la  restricción  qoe  tieoe 
este  principio:  el  arrendamiento  es  la  difereoda 
que  resalta  entre  el  producto  de  un  terreno  v  el 
de  la  calidad  mas  inferior  de  lastierras  caltivaoas; 
es  preciso  aAadir  cultivadas  por  sus  propietarios: 
lo  que  equivale  á  decir:  El  arrendamiento  es  toda 
aquella  porción  de  renta  ó  utilidad  de  tma  tiem 
que  queda  al  arrendatario  después  de  reembolsado 
de  sus  gaetos  de  labor,  pues  que  el  autor  sapooe 
qoe  la  tierra  de  calidad  mas  inferior  debe  pagar 
al  menos  la  subsistencia  del  trabajador,  es  decir 
sus  gastos  de  labor,  y  que  las  tierras  superiores 
pagan,  á  título  de  arrendamiento,  todo  aqaettoeD 
que  sobrepujan  á  las  de  calidad  inferior. 

Esta  espresion,  mucho  mas  clara  que  las  ante- 
Tiores,  será  tal  vez  admisible  para  el  noayor  nú- 
mero de  los  que  encuentran  la  esposicion  de  Ri- 
cardo paradójica,  y  sin  embar^  bien  se  ve  qve 
no  es  otra  cosa  que  su  traducción  \iteral.  La  teo- 
ría de  Atoardo  es  idénticamente  la  miscD»  que  b 
de  Say.  Con  efecto,  cuantas  mas  demandas  de  tier- 
ras hay,  mas  se  cultivan  las  inferiores  y  mas  aa- 
mento  toma  la  renta  de  las  superiores,  i^  vice  oer- 
stf ,  deteniéndose  este  aumento  en  uno  y  otro  caso 
en  aquel  punto  en  que  la  tierra  no  dé  mas  que  los 
gastos  de  producción. 

Satisfechos  de  babor  conciliado  y  escUrecido 
asi  las  dos  teorías,  deberíamos  deteoemos  en  este 
límite;  pero  el  deseo  de  enlazar  la  teoría  del  arren- 
damiento al  cuerpo  de  la  ciencia  económica,  de 
manera  que,  por  un  lado,  se  presente  en  toda  sa 
ostensión,  con  todas  tus  óirtsunstancias  y  las  con- 
secuencias que  resolten,  y  por  otro,  qae  do  forme 
én  adelante  un  simple  apéndice  fuera  díe  la  ciea- 
cia,  DOS  hace  emprender  la  tarea  de  proponer 
una  nueva  teoría  que  nos  parece  presenta  los  ca- 
racteres que  hemos  buscado  en  vaao  en  las  otras. 
Esta  teoría  es  de  Mr.  de  Gasparín. 

Nueta  teoría  del  contrato  de  arriendo, 

Esplicadas  ya  las  dos  teorías  qae  acerca  del  ar- 
rendamiento se  dividen  el  mundo  científico,  cree- 
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DIOS  inútil  declarar  que  la  de  Bieardo  es^  qneó 
ouestro  modo  de  \er  presenta  del  modo  mas  com- 
pítate los  hechos  relativos  á  este  astinto,  y  hemos 
procurado  hacer  comprender  que  el  único  defecto 
que  le  encontramos  es  su  falta  de  enlace  con  el  cuer- 
po de  la  teoría  económica.  Esto  es  precisamente 
lo  que  hemos  tratado  de  darle,  considerando  el 
arrendamiento  bajo  el  mismo  punto  de  ^ista  que 
cualquier  otra  mercancía,  y  nu  bajo  un  punto  de 
Tísta  particular  y  especial  como  lo  ha  hecho  Hi- 
cardo.  Desde  luego,  hay  gran  conformidad  entre 
las  ideas  que  vamos  á  proponer  y  las  suyas;  ni 
otra  cosa  podia  ser,  cuando  reconociendo  la  exac- 
titud de  sus  apreciaciones,  no  hacemos  otra  cosa 
qae  dar  diferente  forma  á  sus  prÍDcipios. 

Antes  de  empezar,  esplica remos  una  palabra 

3ue  podría  encontrarse  demasiado  vaga;  se  trata 
e  lo  que  entendemos  por  la  subsistencia  del  tra- 
bajador. En  primer  lugar  por  el  trabajador  en- 
tendemos no  solamente  al  hombre  que  trabaja 
actualmente,  sino  una  porción  de  su  familia  nes4* 
saria  para  reemplazarle:  1q  que  equivale  a  decir 
que  por  jornal  entendemos  el  lóimino  medio  de  la 
sul)sistencia  completa  de  un  dia  de  la  vida  del  tra- 
bajador tomada  desde  su  nacimiento  hasta  su 
muerte,  es  decir,  la  totalidad  de  esta  subsistencia 
dividida  por  el  número  de  dias  ocupados  útilmen- 
te. Claro  está  que  solo  á  esta  conaicion  se  puede 
continuar  encontrando  trabajadores.  La  familia 
del  trabajador  representa  aq\u  la  infancia  del  que 
trabaja  en  la  actualidad. 

Esta  subsistencia  varia  mucho  según  los  países: 
en  unos  está  reducida,  ^in  nada  mas,  al  aumento, 
al  vestido  y  á  la  habitación;  en  otros,  la  misma  su- 
rtía de  trabajo  se  recompensa  de  una  manera  muy 
distinta»  y  el  trabajador  recibe  un  valor  que  esce- 
de con  mucho  á  su  simple  subsistencia.  Esto  es,  lo 
que  por  ejemplo,  sucede  en  los  Estados  Unidos  de 
América,  donde  el  trabajo  se  paga  muy  caro.  En 
este  caso,  este  estado  de  bienestar  general  repre- 
senta lo  que  llamamos  aquí  la  subsistencia  del  tra- 
baja Jor,  la  cual  no  pu'ide  reducirse  sino  cuando 
se  ve  obligado  á  cultivar  tierras  inferiores  en  ca- 
lidad á  las  que  cultiva  hoy  día ,  ó  en  otros  térmi- 
nos, cuando  la  mayor  concur: encía  de  trnbajado- 
roa  aumenta  la  oferta  y  disminuye  la  demanda  de 
trabajo. 

Mr.  de  Gasparin  juzga  necesario  esplicarse 
claramente  sobre  este  punto  que  se  aplica  á  todas 
las  teorías  antes  de  emprender  la  esposicion  de  la 
suya. 

La  base  de  su  sistema  conéisle  en  aplicar  al  ar- 
rendamiento el  conocimiento  de  los  precios  reales. 
Es  evidente  que  Ricardo  no  hubiera  dejado  de  £e- 
auir  esta  marcha,  si,  estrechado  por  el  rigor  de  su 
definición  délos  precios  reales,  no  se  hubiera  creí- 
do en  la  obligación  de  buscar  una  teoría  particular 
del  contrato  de  arrendamiento.  Mas  no  por  eso  ha- 
brá dejado  de  pensar  que  siendo  el  precio  real  do 
ana  cosa  lo  que  cuesta  de  producción,  la  fertilidad 
de  la  tierra,  que  es  un  producto  de  la  naturaleza, 
no  purde  ser  valuada  de  la  misma  manera,  y  como 
la  tierra  es  la  única  fuerza  natural  que  tiene  un 
precio  de  locación,  creyó  que  era  preciso  formar 
una  clase  aparte  para  este  objeto  único.  Una  análi- 
sis exacta,  va  sin  embargo,  ó  mostrarnos  que  la 
tierra  no  es  el  único  producto  natural  que  se  paga, 
y  en  seguida  que  se  le  pueda  aplicar  una  medida 
de  valuación. 

En  cuanto  al  primer  punto,  es  evidente  que  una 
niina  está  absolutamente  en  el  mismo  caso  que  la 
tierra.  El  carbón  de  piedra,  por  ejemplo,  poscd  en 
si  mismo  una  ft^an  fueria  productiva  de  calor  y  no 


se  ha  pensado  en  valuarla  de  otro  modo  que  por 
los  gastos  de  so  estraccion.  Asi,  no  siéndola  tierra 
desde  luego  la  única  fuerza  productiva  de  la  natu- 
raleza que  sineá  nuestro  uso,  no  habia  razón  po- 
ra buscar  una  teoría  particular  que  espKcase  el 
arrendamiento:  todos  los  principios  que  se  aplican 
al  valor  del  carbón,  podían  aplicarse  á  la  tierra, 
y  recíprocamente,  todos  los  principios  del  arren- 
damiento podían  aplicarse  á  las  minas  de  carbón. 
Las  minas  como  la  tierra  presentan  desigualdades 
en  Sis  productos. 

La  calidad  del  corolmstible  y  los,  gastos  de  es- 
plotacion  varían,  como  varían  los  productos  y  los 
trabajos  relativos  á  los  diferentes  terrenos.  De  mo- 
do que  podemos  decir  el  arrendamiento  de  una 
mina  es  la  diferencia  de  producto  que  hay  entre  la 
mina  menos  productiva  que  sea  posible  esplotar,  y 
la  de  calidad  mas  superior. 

Ed  secundo  lugar,  hay  unamedida  de  valuación 
para  la  tierra  como  para  las  demás  mercaderíns, 
que  debe  constituir  su  precio  i-eal;  pues  no  es  solo 
la  cantdad  de  trabajo  gastado  para  producir  la 
que  constituye  el  precio  real,  sino  también  el  que 
habría  habido  que  gastar  para  producir  un  objeto. 
Supr  ngamos,  en  efecto,  que  casualmente  se  en  - 
cuentra  en  una  mina  un  pedazo  de  hierro  modela- 
do por  la  naturaleza  en  forma  de  cuchilla  de  ha- 
cha; dejemos  á  un  lado  el  valor  que  le  daría  la  cu- 
riosidad, fjio  es  evidente  que  esta  cuchilla  de  ha- 
cha natural,  tendría,  para  el  que  la  encontrase, 
precisamente  el  mismo  valor  que  una  cjcbilla  de 
hacha  trabajada  artificialmente,  es  decir,  la  can- 
tidad de  trabajo  gastado  para  practicar  el  hacha 
arliíicipl,  y  que  no  se  podría  decir  que  no  era  este 
ju  precio  real?  Pues  bien,  un  terreno  que  no  pro- 
duzca mas  que  la  subsistencia  del  tranajador,  no 
tiene  para  él  precio  real,  pues  que  esta  subsisten- 
cia la  encontraría  en  otros  trabajos;  pero  sí  le  pro- 
dujese dos  veces  esta  subsistencia,  tendría  por 
precio  real  el  valor  de  una  vez  esta  subsistencia, 
pues  que  su  fuerza  productiva  afíade  al  trabajo  del 
obrero  un  valor  igual  al  que  tenia;  ó  de  otro  mo- 
do, que  para  producir  un  producto  igual  en  una  , 
tierra  sin  valor,  se  habrían  necesitado  dos  traba- 
jadores. Aquí,  la  tierra  produce  naturalmente  lo 
que  eiiigiria  el  trabajo  de  un  operario ;  su  precio 
natural,  es  pues,  el  do  una  vez  el  valor  de  la  sub- 
sistencia de  un  hombre,  y  este  precio  real  es  jus- 
tamente el  tanto  del  arrendamiento,  según  el  sis- 
tema de  Ricardo. 

Desde  el  momento  que  hemos  encontrado  el 
origen  del  precio  real  de  las  fuerzas  de  la  natura- 
leza y  so  valuación,  pueden  estas  fuerzas  asimi- 
larse" á  las  demás  mercadenas  y  sentarse  este 
principio. 

i.^  Que  el  valor  de  la  tierra  mas  inferior,  cul- 
tivada en  un  país  como  el  empleo  menos  ventajoso 
que  á  su  tiempo  puedo  dar  un  trabajador,  es  siem- 
pre igual  al  valor  de  la  subsistencia  de  este  hom- 
bre en  todos  bs  empleos  que  exigen  la  misma 
fuerza,  la  misma  actividad,  el  mismo  capital  y  la 
misma  industria  en  un  país. 

2.®  Que  el  arrendamiento  de  la  tierra ,  aun 
prescindiendo  de  las  utilidades  de  los  capitales  que 
se  empleen  y  que  se  deben  contar  por  separado,  es 
el  precio  real  del  valor  del  producto  de  la  tierra. 

3.'  Que  este  precio  real  consiste  en  lo  que 
puede  una  tierra  producir  ademas  de  la  subsisten- 
cia del  trabajador,  porque  añade  su  fuerza  pro- 
ductiva al  valor  de  este  trabajo. 

A.^  Que,  mediante  esta  esplicacion,  la  teoría 
del  contrato  de  arriendo  entra  completamente  en 
todas  lus  teorías  de  alquileres  de  los  demás  objetos 
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producidos  arti6c¡almenle  ▼  no  conliiiúa  formando 
cuerpo  separado  de  la  ciencia  de  la  economía 
social. 

Esla  teoría  do  los  precios  reales  no  impide  á 
Mr.  de  Gasparin  echar  mano  de  la  de  los  precios 
corrientes,  siempre  que  así  lo  juzga  mas  cómodo 
para  la  esposicion,  como  veremos  que  lo  hace  en 
el  artículo  áiguiente.  De  este  modo,  las  teorías  de 
Sav  y  de  Ricardo  vienen  ¿  reunirse  en  el  terreno 
del  sistema  de  Gasparin,  del  mismo  modo  que  con- 
tinuarán armonizadas  en  los  demás  puntos  de  la 
ciencia,  teniendo  como  tienen  por  patronos  á 
aquellos  ilustres  escritores. 

Cuando  á  favor  de  perfeccionamientos  ó  mejo- 
ras en  las  rotaciones  ó  tandas  de  cultivo ,  y  en  el 
equilibrio  económico  de  una  labor,  el  arrendata- 
rio, bien  que  sin  cultivar  mas  que  la  misma  esten- 
sionde  tierra,  le  hace  producir  mas,  la  concurren- 
cia sigue  en  los  mismos  térmiposque  hasta  enton- 
ces; el  arrendatario  se  ve  reducido  á  no  percibir 
de  todas  maneras  mas  cantidad  que  la  aue,  dedu- 
cida de  la  cosecha,  percibia  antes,  y  el  propieta- 
rio es  el  que  de  ello  saca  todo  el  provecho.  Con  es- 
to aumenta  el  precio  del  arrendamiento,  y  la  suer- 
te del  trabajador  no  se  mejora,  por  lo  menos  has- 
ta que  espire  el  contrato,  ó  que  por  el  país  se  haya 
propagado  la  nueva  práctica. 

En  fin,  si  las  mejoras  agrícolas  son  de  tal  natu- 
raleza que  para  producir  mas,  tenga  el  arrenda- 
tario que  reducirse  á  labrar  á  menos  terreno,  la 
concurrencia  de  los  que  demandan  se  disminuye, 
el  arrendatario  percibe  mas,  y  el  propietario  pue- 
de no  ganar  con  Cal  mejora:  éste  genero  de  pro- 
greso es  el  que  generalmente  bucean  los  colonos  ó 
arrendatarios  franceses,  ó  por  lo  menos  los  de  la 
parte  del  Mediodía. 

Circunstancias  que  influyen  en  el  precio  del  ar- 
rendamiento. 

Según  los  principios  sentados  en  el  artículo  an- 
terior, el  arrendamiento  debe  aumentar  ó  dismi- 
nuir en  proporción  del  número  de  trabajadores 
que  pidan  tierras.  Esla  concurrencia  es  la  que 
forma  la  regla;  cuando  todas  las  tierras  están  ocu- 
padas, el  arrendatario  contento  con  sacar  su  ma- 
nutención y  la  de  su  familia,  da  todo  lo  csceden- 
te  en  pago  de  su  arrendamiento.  Si  el  pedido  au- 
menta, pónense  en  cultivo  tierras  de  inferior  ca- 
lidad que  las  que  solo  dan  la  manutención  del  tra- 
bajador ,.  y  en  la  naturaleza  y  la  calidad  de  esta 
manutención,  so  efectúa  entonces  una  reducción 
aue,  merced  á  la  concurrencia,  se  estiende  á  las 
demás  clases,  y  aumenta  el  valor  del  arrendamien- 
to; si  por  efecto  de  disminuir  la  población,  ó  de 
abrirse  otras  carreras  v  empleos,  baja  e!  número 
de  las  demandas,  con  ellas  baja  también  el  precio 
del  arrendan\iento. 

Partiendo  de  este  principio,  podría  creerse  que 
en  nada  dobe  el  precio  de  los  géneros  influir  en 
el  del  arriendo;  y,  sin  embargo,  sabemos  que  guan- 
do aquellos  bajan,  disminuyen  también  los  segun- 
dos. De  este  hecho  investiguemos  la  causa. 

Suponiendo  que  la  población  trabajadera  va  en 
aumento  v  que  los  precios  de  los  géneros  están  en 
baja,  leñaremos  demanda  delierj-as  y  aumento  de 
precios  según  nuestro  principio;  pero  este  precio 
no  es  numerario,  antes  bien  consiste  en  cierta 
cantidad  de  productos  que,  como  sobrante  de  su 
subsistencia  vende  el  colono,  el  cual  calcula  sobre 
los  precios  medios  para  determinar  el  tanto  de  su 
arriendo.  Si,  recolectando  20  hectolitros,  no  nece- 
sita mas  que  i  O  para  mantenerse,  calcula  el  pre- 


cio dt  40  hectolitros  y  tasa  su  orrendamiento  en 
600  reales  por  ejemplo  (poniendo  el  hectóVitro  á 
60  reales).  Si  la  concurrencia  aumenta,  redoce  él 
su  subsistencia  y  se  contenta  con  8  hectolitros; 
pero  si  ha  bajado  el  precio  del  hectolitro  á  50  rea- 
tes por  ejemplo,  entonces  el  arrendatario,  bien 
que  en  realidad  aumente  su  arriendo,  subiéndolo 
á  42  hectolitros,  no  da,  sin  embarco,  mas  que  los 
mismos  600  reales.  Esta  disminución  en  el  precio 
venal,  que  coincidiendo  con  el  aumento  real  del 
arriendo,  viene  á  causar  al  arrendatario  un  sacri- 
ficio mayor. 

Supongamos  también,  que  aumentándose  toda- 
vía mas  la  demanda  de  tierra,  se  aumenta  el  pre- 
cio; que  el  arrendatario  se  contenta  con  8  hecto- 
litros y  que  el  valor  del  hectolitro  es  70  reales  en 
vez  de  60.  El  arrendatario  en  este  caso  dará  840 
reales  mientras  que,  si  manteniéndose  el  mismo 
precio  de  70  reales  no  aumentase  la  demanda,  y  el 
arrendatario  continuase  obteniendo  lOiiectólitros, 
quedaría  aquel  precio  reducido  á  700  reales. 

Si  al  contrario,  disminuvese  la  demanda,  te- 
niendo el  arrendatario  donde  escoger,  y  los  pro- 
pietarios que  buscar  arrendatarios  para  sus  tierras, 
podrían  estos  quedarse  con  H  hectolitros  por 
ejemplo,  en  lugar  de  10;  entonces,  estando  el  tngo 
á  60  reales,  seria  el  precio  de  arriendo,  480  vez- 
les.  Cen  el  hectolitro  á  50  reales  el  arriendo  baja- 
ría á  400,  y  subiendo  aquel  á  70  reales  subiría  es- 
te á  560. 

Vése,  pues,  por  estos  ejemplos,  que  importa  eo 
los  precios  de  arrendamiento  distinguir  el  valor 
real  del  arrendamiento,  es  decir,  la  cantidad  de 
trabajo  ó  de  producto  (]ue  lo  representan  que  de- 
ja el  colono  al  propietario,  y  el  valor  venal  de  es- 
tos géneros  que,  dependen  de  las  circunstancias 
comerciales.  La  confusión  de  e3tos  dos  elementos 
de  precio  es  generalmente  la  causa ^  de  los  errores 
que  se  cometen  en  esta  materia. 

So  hay  ninguna  regla  fija  para  fijar  el  tipo  de 
un  arrendamiento;  su  valor  real  y  positivo  sube  y 
baja  según  la  concurrencia  de  los  arrendatarios: 
asi  como  su  valor  numerario  aumenta  ó  disminuye 
según  las  circunstancias  comerciales.  La  primera 
de  estas  causas  es  lenta  en  su  marcha  y  sus  efectos 
suelen  no  dejarse  sentir  hasta  después  de  trascur- 
rido un  espacio  de  tiempo  bastante  largo  para  no 
afectar  sensiblemente  un  cálculo  que  solo  dura  al- 
gunos ai^os.  La  segunda,  al  contrario,  nos  presenta 
oscilaciones  perpetuas,  y,  aunque  al  cabo  de  no 
largo  período,  los  valores  medios  se  aproximan 
mucho  á  los  del  período  anteríor,  suelen  alguna 
vez  prolongarse  bastante  las  alzas  y  las  bajas. 
Por  eso  deben  siempre  los  contratos  de  arrenda- 
mientos basarse  en  los  precios  del  dia. 

Pero  otras  causas,  que  á  veces  también  au- 
mentan con  mucha  rapidez  las  fuerzas  disponibles 
de  los  trabajadores  o  el  producto  de  estas  fuerzas, 
contribuyen  á  aumentar  de  repente  el  precio  del 
arrendamiento  de  una  manera  muy  sensible;  tales 
son  los  perfeccionamientos  en  los  procedimienttis 
mecánicos  aplicados  á  la  agricultura  y  los  délas 
prácticas  agrícolas. 

Si  un  trabajador  consigue  cultivar  una  estension 
major  de  tierra  por  nuevos  proccdiiuientos  me- 
cánicos,,esta  causa  produce  un  efecto  análogo  «1 
de  un  aumento  repentino  de  población;  las  suertes 
de  tierra,  creciendo  en  estension,  disminuyen'  en 
número  v  la  concurrencia  se  aumenta;  encesto  lo 

3ue  resulta  es  ganancia  para  el  propietario  y  per- 
ida  para  el  colono.  El  aumento  de  las  coscc-h^ts 
obtenidas  por  estos  procedimientos  de  detalle  es 
tan  considerable,  que  hasta  el  arrendamiento  se 


Digitized  by 


Google 


989 


economía  rural* 


economía  rural. 


990 


t>nciientra  mas  aumentado  quo  disminuido  por  la 
reducción  de  la  concurrencia.  En  el  Norte  de 
aquel  pais,  por  el  contrario,  casi  todas  las  mejoras 
son  de  \f\s  dos  primeras  especies,  y  redundan,  por 
consiguiente,  mas  en  provecho  de  los  propietarios 
que  de  los  arrendatarios. 

La  introducción  de  estos  diferentes  progresos 
en  el  cultivo  se  efectúa  con  mas  ó  menos  rapidez; 
pero  con  todo  es  fácil  preverlos  y  seguir  sus  gra- 
daciones: por  tanto,  puede  decirse  que  el  precio 
real  del  arrendamiento,  aquel  que  se  gradúa  por 
la  cantidad  de  trabajo  hecho  por  el  arrendatario, 
crece  ó  mengua  en  una  progresión  poco  sensible 
de  un  arrendamiento  á  otro,  por  mas  que  llega  á 
serlo  á  la  vuelta  de  un  periodo  algo  largo,  mien- 
tras que  el  precio  nominal  ó  numerario  del  arren- 
damiento es  muy  variable  y  produce  grandes  cam- 
bios en  la  suma  de  dinero  fijada  por  el  contrato. 

Al  arrendamiento  sustituye  en  muctios  casos  la 
aparcería,  que  no  es  otra  cosa  que  un  contrato  en 
participación  de  frutos  entre  el  propietario  y  el 
cultivador.  La  esplotacion  del  suelo  exige,  lo  mis- 
mo que  la  de  todas  las  industrias,  el  empleo  de 
una  mteligencia  que  dirija,  y  de  fuerzas  que  eje- 
cuten poniendo  para  ello  en  jueco  los  elementos 
de  la  naturaleza  y  los  agentes  del  trabajo.  Estos 
elementos  son  la  tierra  y  los  vegetales;  estos  agen- 
tes las  máquinas  y  los  instrumentos  de  labranza. 
La  fuerza  reside  en  los  hombres  y  en  los  brutos, 
y  á  la  mas  ventajosa  distribución  de  esta  fuerza 
preside  siempre  la  inteligencia  humana.  De  estos 
diversos  elementos  puede  tal  vez  disponer  un  hom- 
bre solo,  el  cual,  siendo  propietario  del  suelo,  em- 
Í>leo  sus  brazos  en  cultivar  y  sus  facultades  inte- 
ectualesen  dirigir;  pero  esta  no  es  la  regla,  es  la 
escepcion.  El  propietario  que,  por  regla  general, 
DO  posee  mas  que  el  suelo,  debe  buscar  en  otra 
parte  agentes  en  que  concurran  las  condiciones 
qae  á  él  le  faltan,  y  sin  las  cuales  no  hay  cultivo 
posible.  Y  he  aqui  el  origen  de  los  diferentes  con- 
tratos de  arrendamiento,  enfíteusis^  diezmos,  ca- 
non, y,  por  último,  de  aparcería  ó  mediería  que 
es  el  de  que  en  este  momento  nos  vamos  á  ocupar. 

Todos  estos  contratos  reconocen  una  misma 
causa,  pero  tienen  por  punto  de  partida  circans- 
tancias  diferentes;  ora,  como  en  el  régimen  feudal 
y  el  contrato  de  enñteusis,  conviene  á  los  propie- 
tarios ceder  su  finca  por  un  tiempo  indetermma- 
do,  reservándose,  sin  embargo,  la  parte  honorífi- 
ca de  ella,  cual  es  el  dominio  útil,  con  derecho  de 
laudemio  y  de  tanteo,  todo  ello  sometido  al  pago 
de  una  renta  cuyo  tipo  es  invariabtis  ora  le  con- 
viene mas  darla  en  arrendamiento.  En  todos  y  ca- 
dp  uno  de  estos  casos,  ponen  el  propietario  la  tier- 
ra y  el  colono  ó  cultivador  la  inteligencia  y  las 
fuerzas. 

Estos  contratos  suponen  pues:  4.**  que  el  pro- 
pietario no  tenga  tiempo  disponible  para  dirigir  el 
cultivo,  ni  capital  para  poner  en  juego  sus  fuer- 
zas: 2.^  que  los  colones,  arrendatarios  ó  cultiva- 
dores tengan,  asi  en  recursos  de  entendimiento 
como  en  sus  capitales  y  en  sus  fuerzas,  la  capaci- 
dad necesaria  para  encargarse  de  esta  dirección. 

Todavía  puede  presentarse  otro  caso,  y  es  aquel 
en  que  el  propietario  ni  puede  dirigir  por  sí  mis- 
mo el  cultivo,  ni  encontrar  colono  ó  cultivador  que 
disponga  del  capital  necesario  para  la  esplotacion 
de  la  finca. 

E»íe  capital  puede  considerarse  como  dividido 
en  tres  parles  consistentes,  la  primera  en  trabajos 
anuales;  la  segunda  en  instrumentos  de  cultivo, 
recolección  y  acarreo,  entre  los  cuales  figuran  ne- 
cesarios los  animales;  la  tercera,  en  fin,  destinada 


á  pagar  ó  á  garantizar  su  renta  al  propietario. 

Pira  tomar  el  caso  mas  sencillo,  supongamos 
que  únicamente  do  esta  última  parte  del  capital 
carece  el  colono  cultivador.  Claro  está  que  desde 
aquel  momento  oueda  el  pago  de  la  renta  que  al 
propietario  se  debe  subordinado  en  gran  parte  al 
bueno  ó  mal  éxito  de  las  cosechas  y  á  la  mejor  ó 
peor  venta  de  los  frutos.  Quédalo  asimismo  á  la 
economía  v  la  previsión  con  que,  en  los  años  bue- 
nos, haya  formatlo  el  colono  una  reserva  que  cu- 
bra el  déficit  de  los  aflos  malos.  En  los  paises,  pues, 
donde  es  inseguro  el  éxito  de  las  cosechas  ó  donde 
son  escasos  y  difíciles  los  medios  de  darles  salida 
y  poco  instruidos  los  labradores,  corren  grandes 
eventualidades  de  pérdida  los  propietarios,  que, 
sin  cesar,  suspirando  por  la  cosecha  siguiente,  en 
balde  querrían  sacar  en  una  superabundante  un 
fondo  de  previsión  que  garantizase  el  pago  de  la 
tierra  en  los  años  de  escasa  recolección.  Entce 
propietarios  y  colonos  que  se  hallan  en  este  caso, 
es  punto  menos  que  imposible  la  conclusión  de 
arriendos  á  metálico. 

Es  mas;  cuando  el  colono  tampoco  posea  las 
otras  dos  porciones  del  capital  necesario,  al  pro- 
pietario toca  anticiparlas,  surtiendo  su  hacienda 
de  ganados  é  instrumentos  de  labranza,  y  hasta 
tal  vez  dando  á  sus  colonos  en  el  primer  año  lo 
necesario  para  subsistir,  sin  que  ni  aun  en  este 
caso  tengan  los  réditos  del  dinero  de  esta  manera 
anticipado  mayores  garantías  de  cobro  que  las  que 
tiene  el  precio  del  arrendamiento. 

El  contrato  de  aparcería  ó  mediería  entre  el 
propietario  y  el  colono  zanja  estas  dificultades. 
El  propietario,  tomando  en  los  buenos  lo  mismo 
que  en  los  malos  años,  una  parte  de  la  cosecha, 
cuyo  valor  medio  representa  el  precio  del  arren- 
damiento de  las  tierras  y  el  interés  de  sus  demás 
anticipos  no  hace  otra  cosa  que  formaren  los  años 
buenos  el  fondo  de  previsión  que  ha  de  suplir  los 
años  malos.  Percibiendo  asi  sus  rentas  ¿  medida 
que  va  dando  salida  á  sus  productos,  se  pone  á  cu- 
bierto de  los  efectos  de  la  mal  entendida  economía 
de  su  arrendatario,  y  de  su  falta  de  inteligencia 
ó  de  oportunidad  para  las  ventas,  eximiénoole  al 
mismo  tiempo  de  la  necesidad  de  hacer,  por  fal- 
ta de  dinero,  ventas  precipitadas,  que  son  con  har- 
ta frecuencia  la  ruina  del  labrador. 

Lo  dicho  basta  para  hacer  comprender  y  defi- 
nir lo  que  se  Mama  aparcería  ó  mediería.  Es  un 
contrato  en  virtud  del  cual,  un  labrador  que  no 
cuenta  con  el  capital  y  el  crédito  suficientes  para 
asegurar  el  pago  de  lu  renta  y  de  los  anticipos  del 
projpielhrio,  se  pbliga  á  entregar  su  importe  en 
una  parte  proporcional  de  cosecha  de  cada  año, 
de  tal  manera  que  el  término  medio  de  estas  por- 
ciones anuales  represente  el  valor  de  la  renta. 

Contratos  del  genero  de  que  nos  ocupamos  han 
existido  en  diferentes  países,  y  en  Inglaterra  y 
Francia  sobre  todo;  pero  sio  dificultad  se  concibe 
las  causas  que  asi  á  tos  propietarios  de  estos  paí- 
ses como  á  los  de  casi  todos  aquellos  en  donde  re- 
gía aquel  sistema,  han  inducido  á  reemplazarlo 
C(;n  el  de  arrendamientos,  puesto  que,  merced  á 
la  riqueza  de  su  suelo  y  á  la  seguridad  que  ofrecen 
sus  cosechas  han  podido  llevarse  ñ  efecto  con  ar- 
rendatarios que  presentan  suficientes  garantías  de 
buen  pago.  Ésto  quedico  Mr.  de  Gasparin,  es  sim- 
plemente un  paso  mas  dado  en  la  vía  del  progre- 
so agrícola  de  aquellas  adelantadas  naciones. 

Alcndido  el  estado  de  atraso  de  la  agricultura 
española,  manifiesta  el  mismo  Mr.  de  Gasparin 
cierta  estraííeza  de  que  en  la  mayor  parte  de  nues- 
tro suelo  esté  en  vigor  el  sistema  de  arrendamien- 
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to,  si  bien  algo  iDodificado  por  el  becbo  de  pagarse 
casi  siempre  la  renta  en  frutos. 

He  aquí  las  causas  á  que  atribuye  Mr.  de  Gas- 
pahn  el  estado  de  cosas  de  que  tan  sorprendido  se 
muestra.  «En  roucbas  partes  de  Espaüa  (dice)  fué 
la  tierra  objeto  de  cesiones  parciales  bechas  á  los 
habitantes  mediante  una  renta  módica.  En  el  Nor- 
te^ donde  los  cultivadores  llegaron  á  hacerse  pro- 
pietarios del  suelo,  es  grande  el  número  de  pe- 
queñas propiedades  que  hay,  y  grandes  propor- 
cionalroente  los  productos  que  de  ellas  sacan  los 
labradores  de  las  orovincias  Vascongadas,  Asturias 

Íf  Galicia.  En  Cataluña  y  en  el  reino  de  Valencia, 
as  tierras  de  regadío  se  arriendan  á  muy  altos 
{)recios  y  en  pequeñas  suertes.  En  Andalucía  y  en 
as  Castillas  está  mucho  menos  dividida  la  propie- 
dad y  hay  Bncas  de  grande  ostensión  esplotadas 
la  nuiyor  parte  por  el  sistema  de  arrendamiento. 

«Compurando  este  hecho  con  el  estado  del 
pais  encontraremos  como  causa  de  él  que  la  pro- 
piedad está  en  gran  parte  en  poder  déla  grande- 
za y  del  clero  (4).  Retenidos  aquellos  en  la  corte 
por  el  servicio  de  palacio,  y  éstos  por  el  del  altar 
en  poblaciones  de  mas  ó  menos  importancia,  ven- 
se  unos  y  otros  en  la  imposibilidad  de  dirigir  y  aun 
de  vigilar  la  administración  de  sus  bienes,  primer 
motivo  de  esclusion  de  toda  idea  de  cultivo  por 
cuenta  propia  y  hasta  por  el  sistema  de  aparcería, 
que  quiere,  exige  y  necesita  el  ojo  del  amo. 

«Én  España  es  muy  corta,  con  respecto  á  la 
estension  superficial  del  suelo  y  ¿  la  suma  total 
de  la  población,  la  parte  de  esut  última  que  se 
ocupa  del  cultivo  de  los  campos  (2),  sobre  tcído  en 
las  provincias  del  centro  y  del  Mediodía,  Entre  los 
que  á  esta  industria  se  dedican  es  muy  corto  ade- 
mas el  número  de  losque  poseen  el  capital  nece- 
sario para  la  esplotacion  de  aquellas  grandes  pto- 
piedaaes,  cuyos  arrendatarios,  por  esta  razón  for- 
man, como  sucede, en  las  cercanías  de  Roma,  ana 
clase  particiilar  que,  no  teniendo  quien  les  haga 
competencia,  ejerce  un  monopolio,  puede  4¡ctarla 
ley,  y  obtener  las  tierras  á  precios  sumamente 
bajos  (5). 

«Añádase  ¿  esto  que  los  productos  agrícolas 
soB  por  lo  regular  insuficientes  paia  el  consu- 
mo (i)  de  la  península,  y  que  su  valor  en  venta  se 

Ti  )  La  obra  eo  que  esto  diea  Mr.  4e  Gas^rio,  etlá  es- 
crita bace  mucbos  aAos  y  recién lemeoie  reimpresa.  Bs 
raro,  pues,  que  en  la  reinipre5ion  no  se  haya  enmeiulado 
esto,  que  en  el  dia  es  inexacto*  al  menos  por  lo  que  res- 
pecta al  elero.  De  todos  modos,  téngase  presente  que  no 
por  baber  oeudo,  en  pirte  fiqoiera,  la  causa  qoe  al  be- 
cbo se  atribuyo,  deja  ¿ate  de  continuai  existiendo  en  la 
actualidad. 

(S)  Esto  tampoco  es  exacto.  Al  cultivo  de  los  campos 
se  dedica  en  EspaAa  mas  de  la  mitad  de  su  población.  Lo 
que  Mr.  de  Gasparin  ba  debido  y  acaso  querido  decir,  es 
que  es  poca  la  gente  que  vive  en  el  campo,  y  esta  confu- 
sión de  ideases  hasta  cierto  punto  escusablé  en  un  agro 
nomo  estranKcroque,  penetrado  de  ciertos  principios  qoe 
son  ana  verdad  en  lodos  los  países  coya  agricultura  salió 
ya  dol  esudo  de  mUoa,  manifiesta  no  comprender  qué  «e 
pueda  labrar  con  fruto  una  finca  eo  que  no  se  vive.  Eo 
osle  caso,  sin  embargo,  se  hallan  desgraciadamente  mu- 
chos de  nuestros  labradores,  v  esta  es  sin  duda  la  causa 
de  no  oomprenderlos  Mr.  de  Gasparin  eu  la  categoría  de 
Ules. 

(3)  Donde  mas  recooopIdaBente  peijodicial  resulta  es- 
te monopolio  es  en  los  paisas,  como  por  oiemplo,  la  vega 
de  Granada,  donde,  ademas  del  precio  def  arriendo  de  la 
tierra,  hay  que  abonar  en  dinero  al  propietario  ó  al  labra- 
dor saliente  las  mejoras  da  la  Onoa.  M\\^  para  ser  labra- 
dor, es  menester  ser  gran  capitalista,  y  en  España  el  oa- 
piulisu,  como  que  abunda  poco,  es  siempre  desconten- 
tadifo  y  monopoiizador. 

(4)  Esto  Umpoco  es  exacto.  Parcialmente  puede  éste 
ó  aquel  producto  esoaaoar  en  ésu  6  aquella  provincia; 
pero,  en  su  totalidad,  Bapafia,  mas  caro  6  mas  barato^ 


acrece  por  lo  tanto  con  todo  el  gasto  qne  ocasiona 
el  acarreo.de  los  artícelos  de  consumo  traídos  de 
fuera  á  entrar  en  concurrencia  con  los  del  merca- 
do interior  (i),  de  donde  resulta,  que  sin  dificultad 
y  en  general  ¿  buenos  precios,  se  v*!nden  los  qoe 
en  él  se  producen.  De  estos  dos  hechos  nace  la 
posibilidad  de  encontrar  arrendatarios  qoe,  no 
obstante  lo  defectuoso  de  los  métodos  de  cuHivo 
que  emplean,  bagan  muy  bien  sn  negocio.  Con  las 
condiciones  de  que  hemos  hablado,  en  todas  par- 
tes puede  establecerse  un  sistema  de  arrenda- 
miento como  este  que,  no  provocando  competen- 
cia, y  ofreciendo  por  lo  común  buenas  ganancias, 
no  estimula  el  deseo  ni  apura  el  entendimiento  del 
labrador,  el  cual,  lejos,  por  consiguiente,  de  es- 
forzarse en  mejorar  sus  cultivos,  los  va  por  lo  re- 
gular descuidando  de  día  en  dia.» 

CAPITULO  IV. 

SISTEMAS  DE  CDLTIYO. 

Por  sistema  de  cultivo  se  entienden  el  modo  y 
los  procedimientos  que  se  aplican  á  la  eaplotaciOQ 
de  un  predio  rústico,  haciendo  que  á  este  objeto 
concurran  ¿  la  vez  las  fuerzas  de  la  naturaleza  qoe 
obran  en  todo  tiempo  y  por  sí,  y  las  que,  siendo 
propias  del  hombre,  puede  éste  á  su  gusto  utilizar 
y  dirigir.  Fácilmente,  por  tanto,  se  comprende  qoe 
deben  existir  muchos  sistemas  de  cultivo,  pies 
machas  son  efecto  las  diferentes  maneras  de  obte- 
ner productos  del  suelo.  Abandonada  á  sf  propia 
y  reducida,  por  consiguiente,  á  las  fuerzas  de  b 
naturaleza,  cúbrese  la  tierra  de  vegetales  silves- 
tres destinados,  según  la  calidad  y  la  situación  de 
los  terrenos,  á  formar  prados,  dehesas  ó  bosques, 
los  cuales  en  cierta  manera  pueden  hacerse  alter- 
nar con  producciones  obtenidas  á  favor  de  traba- 
jos de  cultivo.  Y  hay,  por  último,  casos  en  que  la 
tierra  no  descansa  un  momento;  antes  bien,  se  ve 
cada  año  á  favor  de  nuevos  trabajos  y  de  Daevos 
abonos,  en  la  necesidad  y  en  disposicioo  de  dar 
nuevas  cosechas.  ;Qué  variedad,  por  lo  tanto,  n 
cabe  en  los  cultivos,  qne  hasta  lo  infinito  cambiaD 
y  varían  los  productos  de  aquella  tierra? 

Pocos  puntos  ha3r,  en  economía  rural,  qoe  mas 
que  la  elección  del  sistema  de  cultivo  qoe  conven- 
ga sesuir,  merecen  fijar  la  atención  del  collivador. 
De  elb,  en  efecto,  depende  en  gran  parte  lapro»- 

Seridad  ó  la  ruina  de  un  establecíBíkiento  agrícola. 
eaqui  las  consideraciones  que,  para  determinar 
con  probabilidades  de  acierto  cual  sea  el  sústeiBa 
de  cultivo  que  mejor  convenga  á  una  fíDca»  impor- 
ta tener  presentes: 

4.*  Conocimiento  exacto  de  la  naturaleza  dd 
suelo.  Por  tal  no  entendemos  el  que  se  limita  ¿ 
distinjguir  el  conjunto  de  los  materiales  qoe  lo 
constituyen.  Hácese  preciso  tomar  en  caeota  y  co- 
nocerá iondo,  no  solo  su  composición  gnHnica,  si- 
no también  la  suma  de  materias  fecundizantes  que 

prodvce  indodablcmente  p6r  lo  menos  lo  necesaria  á  sa 
subsistencia.  La  poca  diversidad  de  sus  -^ultivoa  y  la  falla 
de  buenas  y  eoonónMcas  viasde  comonicaciov  *o«.  par», 
mas  que  la  oscaseí  de  prod  netos,  las  causas  de  los  locoa- 
venieules  que  á  nuestro  sistema  de  osplolacioa  agrioali 
acbaca  Mr.  de  Gasparin. 

|4)  Bien  que  en  esu  parte  baya  todavia  mBcboqaa 
corregir,  algo  indudablemente  se  ba  corregido  ja,  an 
que  per  eso  deje  de  ser  lamenUble  qne  del  «olréag era 
bayamos  de  taaer, como  diariamente  lo  estamoa  bacicada 
caba'los,  muías,  vinos  Anos, lanas,  maderas  de  coastivc- 
cíon,  queso,  manteca,  gallinas  y  otros  den  ofaíctos,  qoe 
sin  gran  trábalo  podrían  prodncirae  en  nueatro  pab  un 
buenos  y  un  baratos  como  en  los  demás. 
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naturalmente  contieoe  ó  que  sucesivamente  se  le 
han  afiadído,  su  grado  de  humedad  ó  de  seque- 
dad, la  naturaleza  de  los  vegetales  que  abandona- 
do á  sí  mismo,  produce,  etc.,  etc. 

9.*  La  influencia  que  puede  ejercer  su  situa- 
ción en  los  productos  vegetales.  De  tomar  en 
cuenta  son  en  todo  caso  el  clima  general,  los  fcnó« 
menos  atmosféricos,  la  lluvia,  los*  vientos,  las  nie- 
blas, las  heladas,  etc.,  la  inmediación  al  agua,  la 
alta  de  ella,  la  facilidad  de  riegos,  etc;  ¿Cómo, 
T.  sr.,  emprender  en  los  secanos  del  S.  E.  de  Es- 
paáa  un  sistema  de  cultivo  basado  en  la  existen- 
cia de  prados  artíBciales? 

3.*  Las  fuerzas  de  que  se  dispone  son  también 
punto  digno  de  seria  consideración.  Asi,  por  ejem- 
plo, se  hace  imposible,  en  los  paises  donde  es  es- 
casa la  población  y  faltan  brazos,  plantear  el  sis- 
tema alternante,  (fue  exige  mucha  mano  de  obra. 

4/  Asimismo  importa,  antes  de  decidirse  por 
tal  ó  cual  sistema  decultivo, formarsecargo  exac- 
to y  detallado  de  todos  los  gastos  (]ue  ocasiona  su 
ejecución  y  asegurarse  de  si  son  ó  no  suficientes 
para  hacer  frente  á  aquellos  gastos  los  capitales 
de  que  se  dispone. 

Es  cosa  muy  grave  y  que  antes  de  decidirse 
debe  pensarse  mueho,  el  cambiar  completamente 
e!  sistema  de  cultivo  seguido  en  un  predio;  toma- 
da, empero  esta  decisión,  no  hay  masque  armar- 
se de  ^ran  valor  y  de  inflexible  firmeza  para  lu- 
char victoriosamente  contra  los  obstáculos  con  que 
ha  de  tropezar  su  ejecución.  Hácese  preciso  enca- 
minarse al  fin  con  perseverancia,  pues  solo  á  este 
precio  se  obtiene  el  buen  éxito  apetecido.  En  los 
paises,  como  el  nuestro,  atrasados  en  agricultura, 
es  donde  sobre  todo  puede  obtener  de  sus  esfuer- 
zos los  mejores  resultados  un  hombro  esperimen- 
tado,  perseverante  y  sagaz. 

En  el  caso  contrario,  es  mejor  ceñirse  á  mejo- 
rar poco  á  poco  un  sistema  vicioso,  que  empren- 
der inconsiaeradamente  uno  nuevo  que,  no  lleva- 
do adelante  con  inteligencia  y  fírmeza,  es  una 
causa  segura  de  ruina  y  de  desastre. 

Los  varios  sistemas  de  cultivo  mas  general- 
mente seguidos  se  refieren  á  tres  categorías  dife- 
rentes: ora  tiene  el  cultivo  por  objeto  especial  la 
producción  casi  esclusiva  do  granos,  ora  se  propo- 
ne el  que  á  él  se  consagra  cuidar  los  prados,  los 
pastos  y  las  dehesas,  y  se  aplica  muy  especialmen- 
te á  la  crianza  de  ganados  y  al  aprovechamiento 
de  los  productos  de  esta  grangería,  ora,  en  fín, 
puede  combinarse  el  cultivo  de  granos  con  la 
crianza  de  ganados.  De  aqui  los  sistemas  conoci- 
dos con  los  nombres  de  sistema  de  granos,  sis- 
tema de  forrages  y  ganados,  y  sistema  misto. 

L  Sistema  de  granos. 

Consiste  en  la  producción  de  cereales  y  en 

R articular  de  los  destinados  al  mapteoimiento  del 
ombre.  Los  cereales,  pues,  son  la  base  de  este 
sistema,  y  su  mas  completa  espre^ion  la  rotación 
trienal,  es  decir,  el  barbecho.  Supone  por  lo  regu- 
lar la  división  de  las  tierras  en  tres  hojas,  que 
comprenden  sucesivamente  un  año  de  descanso  y 
de  barbecho,  uno  de  cereales  de  otoño,  y  otro  de 
cereales  de  primavera. 

Esta  rotación,  que  viene  de  los  romanos,  ha  si- 
do y  os  todavía  por  desgracia  la  que  se  sigue  en 
la  mayor  parte  ae  España,  y  es  viciosa  por  cuan- 
to es  esquilmante.  Las  tierras  á  ella  sometidas 
pueden  solo  conjurar  sus  malos  efectos  á  favor  de 
la  anexión  de  ^ran  cantidad  de  prados  naturales  ó 
de  pastos  destinados  al  mantenimiento  do  los  ga- 
TOMO    II. 


nados  necesarios  para  producir  los  estiércoles  que 
reclama  el  cultivo  de  los  cereales.  Y  esta  cantidad 
de  prados  para  que  la  tierra  no  se  empobrezca  y 
esterilice  en  poco  tiempo,  debe  ser  de  una  tercera 
parte  y  hasta  si  se  quiere,  de  una  mitad  de  las 
tierras  cultivadas  de  cereales.  Pero  rara  vez,  en 
nuestras  labranzas,  se  encuentra  esta  proporción, 
y  de  alii  el  empobrecimiento  sucesivo  do  las  tier- 
ras asi  cultivadas,  y  la  restricción  natural,  por  fal- 
ta de  estiércoles,  del  terreno  destinado  á  la  pto-* 
duccion. 

Dividi.^ndo  las  tierras,  como  en  España  es  fre-' 
cuente  y  hasta  común,  en  dos  ó  tres  partes  ú  ho- 
jas, una  de  siembra  y  la  otra  ó  las  otras  de  bar- 
becho, claro  está  que  quedan  improductivas  la 
mitad  ó  las  dos  terceras  partes  del  suelo  do  que 
se  dispone.  Si  Uema  absurdo  y  mezquino*  que  solo 
puede  en  rigor  seguirse  en  paises  donde  la  tierra 
tiene  poquísimo  ó  ningún  valor,  donde  falta  pobla- 
ción o  donde  la  que  existe  no  puede  ó  no  quiere 
trabajar.  Pero  aun  asi,  económicamente  hablando, 
todavía  seria  preferible  circunscribir  el  cultivo  y 
dedicar  todas  las  fuerzas  disponibles  á  cierta,  y 
siempre  U  misma  proporción  de  terreno,  dejando 
crecer  los  bosques  y  las  yerbas  en  todo  el  resto 
que,  por  falta  de  capitales  ú  otras  causas,  no  fuese 
posible  aprovechar  de  otro  modo;  con  esto,  á  lo 
menos,  la  tierra  cultivada  que  se  sometiese  á  un 
buen  sistema  de  rotación  iría  mejorando  poco ápo^ 
co  y  produciendo  cada  vez  mas. 

El  sistema  mas  generalmente  adoptado,  y  quo 
consiste  en  hacer  alternar  los  barbéenos  cadíados 
ó  tres  años,  exige,  antes  de  llegar  á  tener  un  ter- 
reno bien  preparado,  una  infinidad  de  trabajos  que 
nada  producen.  Los  barbechos,  lejos  de  ahorrar 
estiércoles,  aumentan,  si  se  hade  coger  buenas  co- 
sechas, el  gasto  de  ellos,  y  muv  á  menudo  sucedo 
que  después  de  todos  estos  trabajos,  obtiene  el  la- 
brador una  cosecha  que  apenas  le  da  3  ó  4  gra* 
nos  por  4 . 

La  uniformidad  de  cultivo  es,  en  este  sistema, 
tanto  mas  viciosa  cuanto  produce  poquísima  yerba 
para  la  manutención  del  ganado,  y  auo  esta  yerba 
es  áspera  y  poco  sustanciosa,  lo  cual  obliga  á  re- 
ducir considerablemente  el  número  de  animales; 
de  donde  resulta  que  no  hay  estiércoles,  ni  por 
consiguiente,  cosechas. 

Todavía  son  mayores  los  inconvenientes  qu3 
presenta  esta  uniformidad  de  cultivo,  si  considera- 
mos la  cuestión  bajo  otro  punto  de  vista,  cual  es, 
que  ni  asegura  la  subsistencia  de  los  pueblos,  ni 
recompensa  debidamente  los  trabajos  del  labra- 
dor. En  efecto,  si  la  naturaleza,  que  no  está  suje- 
ta á  uniformidad  en  la  distribución  de  las  estacio- 
nes, nos  envía  un  año  de  malísima  cosecha  ó  va- 
rioSfConsecutivos  de  mediana,  ¿cómo  reemplazar 
los  granos,  ni  aun  las  carnes,  puesto  que  este  sis- 
tema de  cultivo  ni  permite  la  introducción  de  otras 
plantas  ni  mantiene  mas  que  el  ganndo  necesario 
para  trabajarlas  tierras?  ¿Cónro,  por  I  >  tanto,  ev¡« 
tar  la  falta  absoluta  ó  la  escesiva  carestía  de  los 
artículos  de  primera  necesidad?  Si,  por  el  contra- 
rio, se  obtienen  sucesivamente  varias  cosechas 
abundantes,  los  precios  bajan  y  el  labrador,  que 
no  tiene  otro  medio  de  resarcirse  de  sus  pérdidas, 
vende  sus  productos  á  un  precio  tan  ínñmo  que  ni 
siquiera  le  subsana  el  costo  de  sus  trabajos. 

Tales  son  los  mas  notables  inconvenientes  del 
sistema  esclusivo  de  cereales  y  barbechos.  Anali* 
cemos  ahora  los  argumentos  empleados  para  de- 
fenderlos. El  primero  y  el  mas  absurdo  es  indu- 
dablemente el  de  la  necesidad  de  dar  descanso  á 
las  tierras.  La  tierra,  se  dice,  no  puede  trabajar 
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perpetuamente,  es  preciso  q<t€  descanse.  ¡Notable 
t'jemplodel  inflijo  que  tienen  en  Iasc4)sas  las  pa- 
iHbras!  ¿Quién,  smesta  confusión,  liabrin  concebi- 
do la  idea  de  comparar  la  I  ierra  con  un  animal? 
¿Quién  babria  babido  que  so  nej^ase  á  In  evidencia? 
iSo  \en  de  que  manera  producen  siempre  los 
liucrlos  sin  alterarse  nunca,  sin  resentirse  jamás? 
¿No  crecen  con  abundancia,-  en  esos  mismos  bar- 
becbos,  yerljas  adventicias  que  prueban  basta  la 
evidencia  que  la  tierra  no  duerme  nunca  en  la 
inacción?  Pero  hay  todavía  mas:  los  terrenos  aban- 
donados desde  tiempo  inmemorial,  los  montes, 
los  prados,  los  bosques  viejos ,  son,  y  con  mu- 
cha razón,  considerados  como  terrenos  eminen- 
temente y  por  mucho  tiempo  fertilizados,  y  ¿han 
dejado,  sin  embargo,  de  producir  un  solo  instan- 
te? ¿Cómo,  sino  tra bajando  de  esta  manera,  so  han 
ido  mejorando  gradualmente? 

¿No  vemosque  los  mas  fértiles  son  aquellos  cu- 
ya vegetación  tiene  mas  fecha?  ¿No  vemos  cual 
adquieren  inmediatamente  las  arenas  un  alto  gra- 
do de  fertilidad  si  se  las  deja  de  barbecho,  siendo 
asi,  que  para  convertirlas  en  terrenos  cultivables, 
suelen  ser  vanos  los  esfuerzos  de  una  vegetación 
lenta  y  sucesiva? — «Pero,  (dicen  á  eso  los  mas  sa- 
bios de  entre  los  rutineros),  si  las  tierras  de  bar- 
becho no  se  fecundizan  á  favor  del  descanso,  solo 
podrán  hacerlo  absorbiendo  los  principios  nutriti- 
"VOS  que  contiene  el  aire.»  Escuchemps  la  respuesta 
de  Davy  que,  en  materia  de  efectos  químicos,  me- 
rece sm  duda  mas  confianza  que  todos  los  parti- 
darios de  barbechos. — «\o  creo  que  es  cosa  que 
admite  duda,  que  un  campo  contenga  la  misma 
cantidad  de  tierra  vegetal  cuando  concluye  el  tiem- 
po durante  el  cual  ha  de  estar  de  barbecho,  que 
antes  do  abrirse  en  él  el  primer  surco.» 

Siendo  las  partes  verdes  de  las  plantas  las  aue 
absorben  el  ácido  carbónico  y  el  ázoe  contenióos 
en  la  atmósfera,  ellas  son  las  que,  enterradas  con 
el  arado,  pueden,  á  falta  de  otro  abono,  restituir  á 
la  tierra  el  ácido  carbónico  y  el  ázoe  de  que  aca- 
bamos de  hablar;  las  planUis  adventicias,  ó  de 
otro  modo,  las  yerbas  espontáneas,  son  las  que  en 
el  sistema  de  barbechos  llenan  esta  condición,  si 
bien  de  una  manera  reducida;  pero  en  muchos 
casos,  y  particularmente  en  los  terrenos  ligeros  y 
secos,  es  indudable  que  revolviendo  las  tierras  du- 
rante los  calores,  se  favorece  considerablemente 
la  disolución  de  los  abonos  y  se  facilita  la  evapo- 
ración délos  principios  volátiles  y  de  los  jugos  nu- 
tritivos que,  a  estar  sembrado  el  terreno,  habrian 
servido  para  la  vegetación.— «Pero,  por  otra  par- 
te, ¿cómo  sin  barbechos  podríamos  mantener  mu- 
chos ganados?  á  esta  pregunta  contestaremos  con 
otra:  ¿puede  un  campo  estéril ,  mas  propio  para 
servir  de  paseo  que  para  dar  de  comer  al  ganado, 
producir  mas  alimento  que  un  prado  artificial  que 
se  siega  ó  se  hace  comer  en  verde  á  los  animales? 
Para  salir  de  esta  duda,  compárense  los  que,' se- 
gún uno  ú  otro  sistema,  pueden  mantenerse  en  un 
terreno  de  idéntica  estension. 

^«De  cualquier  manera  que  sea,  siempre  ten- 
dremos demasiado  trabajo  en  ciertas  épocas, 
mientras  que  en  otras  no  sabremos  qué  hacer  de 
nuestras  vuntas,  ni  tendremos  los  brazos  sufícien- 
tes  para  las  escardas  y  otras  labranzas  que  re- 
quiere vuestro  nuevo  sistema.» 

En  primer  lugar,  repárese  que  los  campos  que 
ocupan  los  prados  artifíciales  producirán  á  lo  me- 
nos durante  un  aAt),  sin  aumentar  los  gastos  de 
(iultivo  ni  acarrear  otro  de  ninguna  espetie  al  la- 
brador que  8Í£a  un  buen  sistema  de  rotación  v 
distribución  ae  coseciias:  la  intemperie,  ó  mejor 


dicho,  la  irregularidad  do  las  estaciones,  seré  la 
única  causa  aue  pueda  acumular  ó  suspender  las 
faenas  del  labrador,  el  cual  en  cambio  podrá,  lle- 
gado este  caso,  evitar  varias  de  las  lalxires  que, 
para  preparar  su  trigo  ó  su  cebada,  le  obliga  á  dar 
el  sistema  de  barbechos.  Por  lo  que  respecta  á  la 
falla  de  brazos,  es  evidente  que  solo  podría  llegar 
este  caso  si  se  quisiese  proceder  en  las  labores  es- 
cardando cual  en  un  jardin,  es  decir,  haciéndolo 
todo  á  mano;  pero  ¿tan  difícil  es  plantar  á  surcos? 
¿No  hay  instrumentos,  que  tirados  por  caballerías 
permiten  escardar,  binar  y  remover  una  gran  su- 
perficie de  Üerra  con  toda  la  prontitud  y  toda  la 
economía  posibles?  Estos  instrumentos,  ni  sou 
caros  ni  difíciles  de  manejar,  y  los  trabajos  que 
con  ellos  se  ejecutan  en  el  tiempo  que,  siguiendo 
el  otro  sistema,  se  emplea  en  labrar  los  oarbe- 
I  chos,  conseguirán  mejor  su  objeto,  que  es  remo- 
ver, mullir  y  limpiar  la  tierra. 

«Según  eso,  nos  dirán  los  defensores  de  k» 
barbechos:  reconocéis  en  nuestro  sistema  la  ven- 
taja de  remover,  mullir  y  limpiar  nuestras  tierras.» 
De  remover  y  mullir  no;  pues  los  instrumentos  de 
que  generalmente  se  hace  uso  en  nuestro  país, 
apenas  hacen  mas  que  amigarla.  Limpiarla  sí;  v  be 
aqui  la  única  compensación  que  ofrecen  los  bar- 
bechos á  la  pérdida  de  un  aíio  entero  y  á  los  fsas- 
tos  que  han  ocasionado  una  infinidad  de  trabajos. 
Mas  si  á  favor  de  otro  medio  se  consigue  este  mis- 
mo resultado  á  fínes  de  la  temporada  que  signe  á 
la  recolección,  ó  se  saca  un  producto  superior  por 
lo  común,  al  del  trigo,  ¿qué  argumento  podría  aun 
emitirse  en  favor  del  sistema  de  barbecuos?  Ahora 
bien,  labrando  y  rastrillando  la  tierra  en  cuanto 
se  ha  sacado  de  ella  la  cosecha ,  y  repitiendo  va- 
rias veces  esta  operación,  hasta  la  entrada  del  in- 
vierno, tendrán  las  yerbas  adventicias  el  tiempo 
necesario  para  germinar;  y  destruidas  estas  por 
medio  de  otras  labores,  dejarán  el  terreno  tan 
limpio  como  habKian  podido  aeiarlo  los  barbechos. 
En  caso  de  no  haber  .estiércoles,  se  sembrará  de 
una  semilla  barata,  como  por  ejemplo,  trigo  sar- 
racénico ó  altramuz,  la  cual,  en  verde  todavía,  se 
enterrará  con  el  arado. 

Por  medio  de  esta  operación,  que  se  repetirá. 


SI  es  posible,  quedará  el  terreno  mejor  preparado 
y  mas  en  estado  de  producir  que  con  el  descanso 
y  con  todos  los  trabajos  de  un  aAo  enteru.  Pero 
¿Qué  ventajas  no  se  obtienen  sembrando,  porejem* 
pío,  de  patatas,  de  remolachas,  de  babas,  etc.,  las 
tierras  que  durante  un  año  debieran  quedar  de 
barbecho?  ¿Podrá  dudarse  que  las  labores  y  es- 
cardas que  exige  el  nuevo  sistema  preparan  v  lim- 
pian la  tierra  mejor  que  los  trabajos  que  exige  el 
sistema  de  barbechos,  y  que  los  gastos  de  aque- 
llas labores  quedan  compensados  con  las  ventajas 
Que  ofrece  la  cosecha  de  dichas  plantas?  En  vista 
de  tantas  y  tan  poderosas  razones  que  aconsejan,  en 
parte  al  meóos,  la  supresión  de  los  barbíechoe, 
preciso  es  reconocer  que  solo  eventual'ides  partico- 
iares,  como  son  la  falta  de  capitales,  de  ganade  6 
de  estiércoles,  pueden  hacer  que  se  tolere  durante 
al^un  tiempo  ese  sistema.  Y  aun  en  este  caso,  val- 
dría mas,  como  ya  hemos  dicho,  dejar  siempre 
inculta  la  misma  porción  de  terreno,  que  redu- 
cir paulatina  y  sucesivamente  el  todo  a  la  este- 
rilidad. 

«En  vano  se  cansan  los  teóricos, — dicen,  por 
último,  los  defensores  de  la  rutina, — nuestros  ce- 
reales con  nuestros  barbechos  nos  dan  mayores 
ventajas  que  sus  cosechas  escardadas,  poesto  que 
nuestros  trigos  son  mejores.»  A  esta  objecioo  de 
guarismo  contestarán  mejor  que  nosotros  los  calco - 
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los  de  los  seiíores  Pictei,  Gasparín,  Dombasle  é 
Ivarl,  y  últimamente,  el  cotejo  de  la  riqueza  de 
los  cuUiíradores  ingleses,  belgas,  flamencos,  báva- 
róscete.,  con  la  miseria  délos  cultivadores  que, 
en  nuestro  pais,  siguen  todavía  el  sistema  de  bar- 
bechos. 

La  prueba  mas  evidente  de  cuanto  llevamos 
dicho  es  el  ardor  con  que  á  este  sistema  se  va 
sustituyendo  hoy,  en  los  paises  donde  aun  no  exis- 
tía, el  de  prados' artificiales  y  plantos  leguminosas; 
varios,  empero,  son,  los  obstáculos  que  se  oponen 
á  e#tas  mejoras,  v  de  ellos  son  los  principales  y 
mas  poderosos  la  Taita  de  instrucción  de  los  labra- 
dores, los  cuales  mal  pueden  tratar  de  adoptar  pa- 
ra el  cultivo  de  sus  campos  procedimientos  que 
Ignoran;  la  carencia  de  capitales,  pues,  semejante 
^  eo  esto  á  una  manufactura  cualquiera,  el  suelo  no 
'  produce  sino  se  le  hacen  adelantos;  la  fuerza  de  la 
costumbre,  que  arrastra  á  los  hijos  por  la  senda 
ó  rutina  que  seguian  sus  padres;  y,  eo  fin.  la  forma 
y  la  corta  duración  de  los  contratos  de  arrenda- 
miento, que  por  lo  general  se  oponen  á  que  el  ar- 
rendatario, haga  en  las  tierras  mejoras  de  cierta 
especie,  y  que,  por  consiguiente,  amenazan  con 
U  perspectiva  de  dificultades  y  de  pleitos  al  en- 
tendido y  celoso  labrador  que,  invirtíendo  el  orden 
de  cultivo  seguido  por  la  rutina,  supo  sacar  me- 
jor partido  de  las  tierras  que  tomó  ¿  su  cargo. 

II.  Sistema  de  pastos» 

Este  segundo  sistema  general  descansa  esen- 
cialmente en  la  crianza  del  ganado  de  todas  clases 
y  en  la  variedad  de  productos  que  está  llamado  á 
dar.  Hállase  en  su  aplicación  circunscrito  á  algunas 
localidades  especiales,  en  particular  á  los  paises 
de  montaña,  en  donde  las  desigualdades  dci  sue- 
lo, la  altura  sobre  el  nivel  del  mar,  el  rigor  de  las 
estaciones  y  la  abundancia  de  pastos  naturales  di- 
suaden, digámoslo  asi,  de  pedir  á  la  tierra  otros 
productos  vegetales  aue  los  que  natural  y  espon- 
tifieamen te  cubren  allila  tierra  por  todas  partes. 
Este  género  de  industria  agrícola  podría  tam- 
bién aplicarse  con  muy  buenos  resultados  :'i  todos 
los  paises  donde  existen  planicies  frescas  y  húme- 
das, pero  privadas  de  vías  de  comunicación  y  dis- 
tantes de  todo  centro  de  consumo. 

El  sistema  de  pastos  y  dehesas,  muy  conocido 
en  casi  toda  España  y  muy  general  en  algunas  de 
eos  provincias,  denota,  como  se  ve,  lo  mismo  que 
el  sistema  cereal  puro,  un  estado  poco  adelantado 
de  civilización,  poca  población,  escasos  capitales, 
falta,  eo  una  palabra,  de  recursos  de  todo  género 
para  hacer  otra  cosa  mejor.  En  estas  circunslan- 
cias  basta  la  roturación  para  sembrar  cereales  es 
QO  mal,  á  menos  que  sea  por  poco  tiempo  y  como 
medio  únicamente  de  renovar  el  pasto. 

111.  Sistetna  mixto, 

Baio  esta  denominación  se  comprenden  todos 
aquellos  que  á  un  tiempo  admiten  el  cultivo  de 
los  granos  y  el  de  ciertas  plautas  forragcras,  y,  por 
coas»iguieule,  la  crianza  de  ganados.  Esta  es  en  el 
día  la  clase  de  agricultura  que  recomiendan  to- 
dos loa  hombres  entendidos  en  la  materia,  como 
qae  es  la  que  permite  obtener  del  suelo  los  mayo- 
res rendimientos,  y  estos  rendimientos  son  siem- 
pre proporcionados  á  la  cantidad  de  terreno  des' 
tinado  á  los  cultivos  forrageros,  por  cuanto  los  pro- 
ductos aumentan  en  razón  de  la  cantidad  de  abo- 
nos qu^  pueden  aplicarso  al  suelo. 

La  introducción  del  cultivo  del  trébol  ha  sido 


el  punto  de  partida,  la  base  de  todas  las  mejoras 
aue  poco'á  poco  han  venido  á  corregir  los  vicios 
de  los  antiguos  sistemas  agronómicos.  El  trébol  y 
la  alfalfa  con  mas  ventaja  acaso  en  nuestro  país, 
son  plantas  que  no  solo  producen  gran  cantidad 
de  escelenle  forrage,  sino  aue  mejoran  el  suelo 
donde  se  las  cultivó  con  el  clebido  esmero. 

A  lo  quearriba  hemos  dicho,  al  señalar  los  in- 
convenientes del  cultivo  asclusivo  de  cereales,  tal 
cual  se  practica  en  la  rotación  trienal  pura,  debe- 
mos añadir  que  estos  inconvenientes  disminuyen 
á  medida  que  á  los  cereales,  que  antes  cubriaii 
completa  y  esclusivamente  el  suelo,  se  agrega  otra 
planta  forragera.  La  verdad  es  que  la  tierra  se 
cansa  de  producir  por  mucho  tiempo  seguido  cose- 
chas de  un  mismo  género.  Para  conservar  del  sue- 
lo sus  propiedades  nutritivas,  conviene  variar  cuan- 
to posible  sea  las  plantas  que  en  él  se  cultivan,  ha- 
cer alternar  con  un  cereal  que  esquilma  y  ensucia 
el  suelo,  una  planta  forragera  qne  lo  limpia  y  has- 
ta lo  abona.  La  alternancia  de  los  cultivos  debe 
por  tanto  ser  hoy  la  regla  general  y  la  condición 
primera  de  toda  esplotacion  bien  entendida.  La 
escelencia  de  este  sistema  ha  sido  demostrada  por 
Tbaer  en  el  primer  tomo  de  su  obra  titulada  Prin- 
cipios razonados  de  agricultura^  y  sus  ventajas 
se  hallan  confirmadas  por  la  esperiencia  de  millo- 
nes de  cultivadores  de  todos  los  paises  de  Europa 
qae  han  tenido  la  fortuna,  que  aun  no  ha  cabido 
al  nuestro^  de  adoptarlo  y  de  ponerlo  en  práctica. 
Hasta  mediados  del  siglo  pasado  no  se  empezó 
á  considerar  ctmo  una  verdadera  doctrina  el  sis- 
tema de  cultivos  alternantes  y  sin  barbechos,  sis- 
tema que  se  cree  fué  conocido  y  practicado  por 
los  antiguos,  y  establecido  de  tiempo  inmemorial 
en  algunos  puntos  privilegiados,  sobro  todo  en 
Flándes,  donde,  sin  embargo,  no  so  ha  observado 
hasta  aqui  mas  que  como  una  escelente  rutina. 

A  los  agricultores  ingleses  es  á  quienes  en  rea- 
lidad se  debe  el  descubrimiento  de  este  sistema; 
eolios  son  verdaderamente  los  primeros  que  han 
sabido  aplicar  á  circunstancias  muy  diversas  v  á 
una  infinidad  do  combinaciones,  varios  métodos 
fundados  en  una  larga  serie  de  esperimenlos  loca- 
les, sin  cuyo  auxilio  no  es  probable  que  hubiera 
podido  nunca  el  sistema  de  que  hablamos  traspa- 
sar los  límites  del  territorio  en  que  tuvo  origen. 

En  el  siguiente  pasage  resume  perfectamente 
Mr.  de  Dorobasle  las  bases  de  dicho  método.  El 
cultivo  no  f>e  limita  ya  á  tres  ó  cuatro  especies  do 
plantas.  Las  cosechas  ó  producios  que  de  él  se. 
obtienen  varían  hasta  lo  infinito,  si  hien  pueden 
dividirse  en  tres  clases:  los  granos,  las  cosechas  do 
forrage,  ó  sean  prados  artificiales,  y  las  cosechas 
escardadas,  cuyo  cultivo  ret;mplaza  en  muchos 
casos  el  trabajo  de  los  barbechos.  Un  gran  núme- 
ro de  estas  cosechas,  conu)  soif  el  maíz,  las  zanaho- 
rias, las  coles  y  sobre  lodo  la^  patatas,  pueden 
aplicarse,  seguii  lo  exija  la  necesidad,  tanto  á  la 
manutención  "del  hombre,  como  ala  de  los  anima- 
les. Siguiendo  este  sistema,  con  arreglo  al  cual  so 
mantienen  los  ganados  con  el  producto  de  las 
tierras  arables,  son  los  prados  naturales,  si  no  inú- 
tiles, mucho  menos  necesarios,  y  los  terrenos  que 
ocupaban  se  incluyen  en  la  masa'de  tierras  arables, 
las  cuales  producen  lo  necesario  para  cubrir  to- 
das las  necesidades  del  sustento  del  honibre,  in- 
cluso las  carnes,  |K)r  medio  de  combinaciones  va- 
riables hasta  lo  infinito,  y  que  todo  labrador  pue- 
de modificar  cada  año  con  arreglo  á  las  circuns- 
tancias. 

El  sistema  de  cosechas  alternantes,  en  los  tér- 
minos en  que  generalmente  se  practica,  produce 
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tanto grand  como  el  cereal  esclusivo,  y  basta  aven- 
tajarle podría  en  esta  producción  si  las  circuns- 
tancias lo  exigiesen,  asi  como,  en  otras,  podría  sin 
inconveniente  producir  mucho  menos.  Al  par  que 
granos,  y  sin  perjuicio  de  varios  vegetales  propios 
para  el  comercio,  y  cuya  proporción  puede  cambiar 
el  labrador  en  los  términos  que  le  acomode,  da  el 
sistema  alternante  oti'as  muchas  plantas  que,  si- 
guiendo el  sistema  cereal  poro,  seria  imposible 
obtener. 

Este  simple  cálculo  basta  para  demostrar  que 
el  nuevo  sistema  ofrece  tantas  ventajas  como  m- 
convenientes  presenta  el  antiguo;  pues  que  no  so- 
lo conserva  en  buen  estado  las  tierras,  sino  que 
aumenta  sa  fertilidad  y  con  ella  los  beneficios  del 
propietario  y  los  del  cultivador.  La  alternancia  de 
los  cultivos  y  sus  sustituciones,  en  cierto  modo 
voluntarias,  según  las  necesidades  locales,  asegu- 
ran á  los  productos  una  ventajosa  salida  que  afian- 
za la  prosperidad  y  que  con  frecuencia  acrécela  for- 
tuna del  labrador.  De  esta  ínanerase  aseguran  tam- 
bién las  cosechas  de  las  materias  indispensables 
parala  subsistencia, y  las  producciones  de  todo  gé- 
nero en  las  proporciones  que  se  desee.  El  estado  y 
la  masa  del  pueblo  encuentran,  pues,  en  el  sistema 
moderno  del  cultivo  un  regulador  sumamente  po- 
deroso, puesto  que  es  natural,  y  tiende  á  estable- 
cer el  nivel  entre  los  productos  y  los  consumos. 
Contrapesando  en  la  balanza  tan  luego  como  ad- 
vierte que  va  á  perderse  el  equilibrio. 

Para  determinar  el  sistema  que  ulteriormente 
debe  adoptarse  en  el  cultivo,  á  in  de  conservar 
al  terreno  un  grado  de  esponjosidad,  de  limpieza 
y  de  abono  favorable  á  la  vegetación,  y  obtener 
con  el  menor  gasto  los  mejores  resultados  posi- 
bles, importa  no  perder  de  vista  los  principios  en 
3oe,  después  de  una  larga  esperiencia,  se  na  fuñ- 
ado esta  teoría. 

No  todas  las  plantas  estraen  del  terreno,  ni  le 
restituyen  las  mismas  sustancias  alimenticias,  ni 
en  la  misma  proporción;  hay,  pues,  cultivos  mas 
ó  menos  absorbentes  y  cultivos  mas  ó  menos  fer- 
tilizantes. Las  plantas  que  mas  agotan  la  tierra 
son  aquellas  que  se  nutren  casi  esclusivamente  de 
ella  aspirando  sus  jugos,  sin  darle  por  su  parte 
casi  ningún  alimento  por  medio  de  sus  despojos, 
como  son  los  cereales,  cuyas  hojas,  tenues  y  de  un 
tejido  celular  compacto,  dejan  casi  enteramente á 
las  raices  el  cuidado  de  alimentar  la  planta,  y  cu- 
yas mismas  raices  rastreras  y  fibrosas  ne  secan  y 
esquilman  el  suelo  por  medio  de  la  fructificación, 
de  donde  resulta  que  solo  eo  muy  corta  propor- 
ción devuelven  al  terreno  los  jugos  que  le  ro- 
baron. 

Los  vegetales  que  menos  esquilman  son  las 
yerbas  anuales,  cuando  se  cortan  antes  de  la  fruc- 
tificación, ó,  lo  que  es  aun  mejor,  cuando  se  las 
come  el  ganado  %r  pie.  En  el  mismo  caso  se  ha- 
llan las  plantas  leguminosas,  cuyas  raices,  carno- 
sas y  penetrantes,  removiendo  el  terreno,  se  van 
¿  buscar  á  lo  lejos  sus  prinoipios  nutritivos,  y  cu- 
yas largas  y  espesas  hojas,  dTe  blando  y  esponjoso 
tejido,  absorben  fácilmente  el  aire  y  la  hu- 
medad. 

Las  plantas  viváceas,  por  último,  cuyas  hojas 
se  cortan  ó  se  comen  en  verde  y  antes  de  la  fruc- 
tificación, como  ^l  trébol,  la  alfalfo,  etc.,  fertilizan 
la  tierra,  porque  tanto  sos  raices,  llenas  de  jugo, 
como  los  desperdicios  de  sus  tallos,  le  restituyen 
con  usura  el  alimento  que  en  olla  encontraran. 

Fúndase  el  segundo  principio  de  la  alternan- 
cia en  la  observación  de  que  las  plantas  de  una 
misma  especie  y  de  un  mismo  género»  no  pueden 


generalmente  prosperar  durante  mocho  tiempo 
en  un  mismo  terreno. 

Mr.  Boussingault  faa  aclarado  hace  poco  esta 
parte  de  la  cuestión,  manifestando  que  los  vegeta- 
les, no  solo  absorben  del  aire  el  carbono  y  los 
elementos  del  agua,  sino  que  también  se  apropian 
uno  de  los  elementos  esenciales  de  los  cuerpos  or- 
ganizados, como  es  el  ázoe.  El  mismo  Mr.  Bous- 
singault ha  demostrado  que  la  proporción  de  las 
sustancias  que  del  aire  aspiran  las  plantas  durante 
el  curso  de  su  vegetación  es  variable;  que  esta 
proporción  depende  de  la  naturaleza  misma  de  la 
planta  y  de  su  especie;  que  el  trébol,  por  ejem- 
plo, abisorbe  al  aire  una  cantidad  notable  de  ázoe 
en  tanto  que  el  trigo  no.  Palpable  es,  pues,  b 
ventaja  de  reemplazar  una  planta  que  se  nutre 
esclusivamente  ae  la  tierra,  con  un  vegetal  que 
tiene  la  propiedad  de  tomar  del  aire  una  gran 
parte  de  sus  elementos  constitutivos,  y  que  por 
esta  misma  razón  no  debilita  el  terreno  que  lo  sos- 
tiene. 

Limitado  generalmente  por  la  cantidad  de  abo- 
nos con  que  cuenta,  debe,  ante  todo,  el  labrador 
cuidar  de  que  á  una  planta  que  esquilme  la  tierra 
suceda  otra  que,  en  cuanto  sea  posible,  bosque  sa 
alimento  en  el  aire,  puesto  que,  nada  costanao  és- 
te, todo  el  partido  que  de  él  se  saque  os  benefi- 
cio líquido.  Por  lo  demás,  tanto  para  las  plantas 
cuanto  para  los  animales,  hay  alimentos  comunes 
y  alimentos  peculiares  á  ciertas  especies;  de  tal 
manera  que,  en  un  suelo  donde  unos  no  eDcu«i- 
tran  que  comer,  lo  encuentran  otros.  Por  eso  se 
ha  sentado  como  principio  que  la  no  interrumpida 
sucesión  de  unas  mismas  plantas  fatiga  el  suelo,  y 
tanto  mas  lo  fatiga  cuanto  mas  absorbentes  son, 
en  términos  de  que  su  reiterada  reprodacdoo  en 
una  tierra  acaba  por  esterilizarla. 

Bien  que  no  sea  imposible  citar  terreóos  como, 
por  ejemplo,  algunos  cuOamares,  en  los  cuales  se 
sigue  un  sistema  invariable  de  cultivo,  los  casos 
son  raros,  y  es  de  advertir  que  de  este  cultivo  so- 
lo se  obtienen  buenos  resultados  á  fuerza  de  abo- 
nos de  mejor  calidad,  y  en  mayor  cantidad  que  los 
que  en  otros  terrenos  habría  sido  menester  em- 
plear para  conseguir  el  mismo  objeto. 

A  esta  necesidad  de  jugos  nutritivos  especia- 
les, viene  á  agregarse  otra  causa  que  obra  en  el 
mismo  sentido.  Las  plantas  de  una  misma  especie 
y  de  una  misma  familia  tienen  por  lo  comoD  n 
sistema  de  raices  análogas,  tanto  por  sa  oaiura- 
leza,  cuanto  por  el  modo  con  que  se  estiendeo  y 
obran  en  el  terfeno.  Por  eso,  la  parte  del  terreno 
en  que  se  desarrollan  estas  raices  es  la  única  ^e 
padece:  las  raices,  si  son  rastreras  y  están  dividi- 
das,  como  las  de  los  cereales,  se  cruzan  cerca  de 
la  superficie,  y  no  ocupando  mas  qae  un  reducido 
espacio  de  terreno ,  lo  esquilman  sobremanera:  • 
por  el  contrario,  las  plantas  de  gruesa  y  fornida 
raiz,  como  que,  profundizando,  van  ¿  buscar  mas 
lejos  los  jugos  de  que  se  nutren,  claro  ^tá  que 
pueden  encontrarlos  con  abundancia  en  un  terre- 
no cuya  superficie  agotaron  ya  otras  plantas  de 
cortas  y  someras  raices;  aquellas,  por  otra  parte, 
siendo  menos  en  número  absorben  también  menos 
jugos. 

Como  quiera  que  para  que  prosperen  las  cose- 
chas sean  indispensables  la  limpiuca  y  el  cuidado 
de  los  campos,  conviene  añadir  otro  principio  á  los 
que  preceden,  y  es  que  no  todos  los  cultivos  in- 
festan igualmente  el  terreno,  es  decir,  que  no  to- 
dos permiten  ó  facilitan  en  la  misma  proporción  el 
desarrollo  do  las  yerbas  nocivas.  Lasplaotasde 
pocas,  sutiles  y  pequeñas  hojas,  puyo  tallo  es  dd» 
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gado  y  largo,  favorecen  el  desarrollo  de  iregetalos 
adveDlicios  ofreciéndoles  intervalos  cómodos,  y 
basta  resguardándolos  del  c^lor  y  de  los  vientos, 
circonstancia  qoe  particularmente  se  nota  en  los 
cereales.  Las  que  con  sus  grandes  y  muchas  ho- 
ras cobren  casi  enteramente  el  terreno  cuando  es 
lozana  su  vegetación,  ahogan  por  el  contrario  las 
malas  yerbas  que  nacen  ó  sus  pies  y  limpian  de 
este  modo  el  suelo,  y  por  último,  las  labores  en 
surcos,  requiriendo  frecuentes  escardas  y  otras 
operaciones  en  los  intervalos  que  las  separan, 
ofrecen  el  mejor  medio  de  destruir  las  yerbas  pa- 
rásitas y  de  dejar  el  terreno  enteramente  limpio. 
Tales  son  las  bases  fundamentales  de  la  teoría 
de  la  alternancia .  Tratemos  ahora  de  saber  en  cjuó 
sentido  debe  el  cultivador  dirigir  su  esplotacion. 
Considerándose  como  un  verdadero  fabricante  de 
productos,  los  cuales  naturalmente  ha  de  tratar  de 
espender  con  las  mayores  ventajas  posibles,  debo 
preguntarse  así  mismo  si  ha  de  proaucir  cereales, 
si  patatas  para  es^raer  de  ellas  la  fécula  ó  la  parte 
alcoólica,  si  linos  ó  cáfiamos  para  surtir  las  fábri- 
cas, etc.,  etc.,  ó.  en  fin,  si  criar  ganado  para  dar 
abasto  á  las  carnicerías;  y  siendo  todavía  tas  car- 
nes el  comestible  mas  caro  y  el  producto  cuyo 
consumo  tiende  á  aumentarse  cada  día,  hacia  es'te 
raino  creemos  que  deben  roas  particularmente  di- 
rigirse las  miras  del  cultivador,  salvo  algunas  que 
otras  escepciones  determinadas  por  las  circuns- 
tancias locales. 

En  cuanto  á  la  rotación  que  para  los  cultivos 
debe  adoptarse  eu  razón  de  las  circunstancias 
particulares  y  de  las  consideraciones  que  reclama 
este  importante  asunto,  nada  mejor  podemos  ha- 
cer que  remitir  á  nuestros  lectores  á  lo  que  sobre 
el  particular  hemos  dicho  en  el  artículo  agbicultu- 
BA,  y  trascribir  los  principios  sentados  por  el  sa  • 
bio  Ivart. 

4.<>  Antes  de  fijar  ó  establecer  una  rotación  ó 
landa  regular  de  cultivos,  debe  consultarse:  i*  la 
naturaleza  del  terreno  que  se  trata  de  cultivar: 
"i,^  el  influjo  del  clima  bajo  el  cual  se  encuentra 
dicho  terreno:  3.^  la  naturaleza  de  los  vegetales, 
tanto  espontáneos  como  sembrados,  que  mas  dis- 

Koestos  parecen  á  crecer  alli:  i.""  los  recursos  y 
m  necesidades  locales,  los  usos  y  las  costumtires, 
la  facilidad  ó  la  dificultad  de  las  ventas:  5.^  las 
-ventajas  ó  inconvenientes  que  presenta  la  abun  • 
dancia  ó  la  escasez  de  población,  el  mayor  ó  me- 
nor número  ó  la  mayor  ó  menor  proximidad 
de  fábricas  y  manufacturas:  6.^  el  orden  de  traba- 
jos que  cada  cultivo  necesita,  y  el  juicioso  empleo 
del  tiempo  y  de  los  abonos. 

i.^  Para  determinar  la  reproducción  periódica 
mas  ó  menos  frecuente  de  los  misrios  vegetales 
en  nn  mismo  terreno,  debe  el  cultivador  tener 
preséntela  naturaleza  mas  ámenos  absorbente  de 
cada  vegetal. 

5.<»  Guando  en  un  terreno  se  cree  deber  admi- 
tir plantas  que,  al  paso  que  requieren  pingtkes 
abonos,  dan  productos  qoe  no  restituyen  bajo  otra 
forma  á  la  tierra  una  gran  parle  de  aquellos  mis- 
mos jagos  fertilizantes,  es  prudente  hacer  que  no 
30  reproduzcan  á  menudo,  é  intercalarlos  con 
otros  cultivos  de  contraria  naturaleza.  Aplícase 
mas  comunmente  aquel  sistema  á  los  cultivos  in- 
dustriales, como  son  el  cánamo,  el  lino,  la  colsa, 
la  rubia,  la  adormidera,  la  camelina,y  en  general 
las  plantas  industriales  todas,  que,  si  bien,  cuan- 
do hallan  salida,  dan  al  cultivador  considerables 
beneficios,  tienen  el  inconveniente  de  esquilmar 
el  suelo.  Asi,  puen,  solo  tomando  muchas  precau- 
ciones, y  estando  seguro  de  la  venta,  puede  el 


cultivador  admitir  en  sus  tierras  dichas  especies 
de  vegetales. 

Agotados  tpdos  los  recursos  del  arte  para  lim- 
piar ia  tierra  y  para  prepararla  por  medio depru- 
dentes  labores,  rastrilleos,  escardas,  abonos,  etc.; 
es  importante  conservarla  en  este  buen  estado,  y 
aun  mejorarla,  si  posible  fuere,  á  favor  de  una 
buena  combinación  de  cultivos;  de  manera  que 
cada  cosecha  prepare  el  éxito  de  laque  ha  de  se- 
guir, y  que  este  éxito  se  ases;ure  siempre  que  no 
sea  destruido  por  la  intemperie.  Tales  parecen  ser 
los  resultados  del  famoso  sislema  cuadrienal  de 
Norfolk,  que  consiste  en  empezar  la  rotación  con 
una  cosecha  esk^ardada  y  estercolada,  a  la  cual  si- 
gue otra  de  cereales  de  primavera,  coa  prados  ar- 
tificiales, que  duran  hasta  el  tercer  afio,  y  última- 
mente una  cosecha  de  trigo. 

Este  sistema  ofrece  ademas  un  gran  número 
de  combiuaciones  para  variar  los  cultivos  y  los 
productos. 

5.^  Siempre  que  posible  sea,  escítese  I4  repro- 
ducción de  un  vegetal  ó  de  otros  de  especie  análo- 
ga, en  un  mismo  suelo,  y  tanto  mas  debe  tardarse 
en  hacerle  aparecer  do  nuevo,  cuanto  mas  tiempo 
haya  él  ú  otro  de  la  misma  especie  ocupado  y  es- 
quilmado el  terreno  en  un  principio. 

6.°  Es  ventajoso  intercalar  el  cultivo  de  vege- 
tales de  raices  larcas,  rectas  y  tuberculosas,  con 
él  de  plantas  de  raices  someras,  rastreras  y  fi- 
brosas. 

7.^  También  es  ventajoso  intercalar,  en  cuan- 
to las  circunstancias  lo  permitan,  las  coseclias  que 
especialmente  se  destinan  para  la  subsistencia  dol 
hombre,  con  las  que  en  general  están  destinadas 
al  sustento  de  animales  aomésticos. 

8.^  La  tierra,  cultivada  de  cualauier  manera 
que  lo  sea,  debe  permanecer  ociosa  el  menos  tiem- 
po posi()lp|  y  al  cultivador  toca  adoptar  con  prefe- 
rencia, por  lo  que  hace  á  las  tierras  silíceas,  cre- 
táceas y  áridas,  los  cultivos  mas  propios  para  dar- 
les soroÍ[)ra  y  compacidad,  con  el  obJHto  ae  evitar, 
óá  lo  menos  de  disminuir  In  evaporación  v  la  fil- 
tración del  agua  y  de  los  principios  útiles  á  la  ve- 
getación. Por  la  misma  razón  debe  todo  labrador 
preferir,  en  las  tierras  arcillosas,  compactas  y 
pantanosas,  los  cultivos  mas  propios  para  dividir- 
las y  resecarlas,  privándolas,  merced  al  acierto  en 
la  elección  de  vegetales  y  á  la  juiciosa  aplicación  de 
las  preparaciones  aratorias,  del  esceso  de  humedad 
y  de  consistencia  que  las  distingue. 

9.^  Por  último,  on  la  adopción  de  la  alternan- 
cia que  mas  convenga,  según  la  clase  de  tierra,  el 
clima  y  las  circunstancias  locales  en  que  se  en- 
cuentra el  cultivador,  debe  este  esforzarse  prin- 
cipalmente en  economizar  cuanto  sea  posible  las 
labores  y  los  estiércoles. 

Al  sistema  cereal  puro  lleva  el  alternante  de 
que  vamos  hablando  la  ventaja  de  presentar  mu- 
cha mas  facilidad  para  satisfacer  las  necesidades 
de  un  país  con  arreglo  al  estado  de  su  población, 
de  sa  nqueza  ó  de  su  industria.  El  primero  de  es- 
tos dos  sistemas  da  un  resultado  constante  por  lo 
que  respecta  á  la  cantidad  y  á  la  naturaleza  de 
sus  proaucciones;  pues,  limitado  al  cultivo  de  dos 
ó  tres  especies  de  cereales,  ni  deja  subsistir  los 
árboles,  ni  da  apenas  la  cantidad  do  productos  su- 
ficientes para  el  sustento  del  hombre ,  ni  produce 
plantas  industriales  que  alimentan  sus  fabricas, 
de  modo  que  en  los  países  donde  se  sisuc  este  sis- 
tema, se  recogen  grandes  cantidades  de  trigo  y  se 
carece  de  todo  lo  demás.  El  sistema  allernanto 
evita  estos  inconvenientes,  atenuando  ademas  con 
la  diversidad  de  sus  productos,  la  probabilidad  de 
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l^s  desasireá  ocasioDados  por  las  influencius  aU 
roosféricas  á  una  sola  especie  de  frutos,  y  el  culti- 
vador que  cuenta  con  ganados  para  labrar  y  con 
estiércoles  para  abonar  sus  tierras,  puede  en  cual- 
quier tiempo  destinarlas  á  aquel  cultivo  que  mas 
seguridades  de  espendicion  o  mayor  perspectiva 
de  beneficio  le  ofrezca. 

No  menos  grandes  que  las  que  al  cultivo  ofre- 
ce la  cria  de  ganado,  son  las  utilidades  que  á  la 
ganadería  da  el  cultivo,  pero  no  el  cultivo  esclusi- 
vo  de  cereales,  sino  el  alternante,  es  decir,  el  de 
plantas  industriales,  raices  y  leguminosas,  combi- 
nado con  el  de  forrages. 

De  la  época  de  la  introducción  de  este  sistema 
en  Inglaterra  datan  los  grandes  descubrimientos 
hechos  en  la  parte  de  la  agricultura  relativa  á  la 
propagación  y  mejora  de  los  animales  que  mas 
utilidad  prestan  al  nombre. 

Reconociendo  la  influencia  que  en  el  desarro- 
llo de  esta  industria  podria  tener  la  mejora  recien 
introducida  en  el  cultivo  de  su  suelo,  concibió  el 
inglés  Bokeweil  la  idea  de  formar,  asi  en  la  espe- 
cie lanar  como  en  la  vacuna,  tipos  particulares, 
especialmente  destinados  á  los  diferentes  usos  de 
la  asricoltura  y^á  las  exigencias  del  consumo,  lle- 
gando á  fuerza  de  perseverancia  y  á  favor  de  cru- 
zamientos hábilmente  combinados,  á  crear  un  ar- 
te nuevo,  que  generalizado  hoy  en  toda  Inglater- 
ra, e«  para  sus  labradores  un  manantial  de  rique- 
za. Y  tal  es  la  importancia  que  á  este  ramo  de 
'  industria  se  da  en  aquel  pais  queá  simples  arren- 
datarios se  ha  visto  pagar  hasta  2,600  reales  por 
hacer  cubrir  una  oveja,  y  morueco  ha  habido  que 
se  ha  alquilado  en  iOO,bOO  reales  por  una  tempo- 
rada de  monta. 

Compárese  esto  con  lo  que  sucede  en  España. 
Nuestros  caballos,  se  dice,  eran  los  mejores  de  Eu- 
ropa, nuestro  ganado  lanar  el-  mas  estimado  del 
mundo.  ¿Y  porqué  no  lo  son  yat  ¿Es  que  han  de- 
generado nuestras  castas,  ó  que  han  perfecciona- 
do los  estrangeroslas  suyas^  Algo  podrá  haber  de 
lo  primero,  pero  mucho,  á  no  dudarlo,  hay  de  lo 
seguirdo.  La  verdad  es  que,  reducidos  para  la  la- 
bor, para  los  carros,  para  las  diligencias,  para  to- 
das las  faenas,  en  fín,  que  reauicren  fuerza  y  vi- 
gor, ú  la  estéril  y  costosa  muía,  traida  de  fuera 
las  mas  veces,  ni  caballos,  ni  yeguas,  ni  vacas,  te- 
nemos que  tales  nombres  merezcan,  ni  las  ten- 
dremos ínterin  no  se  enlace  la  cria  de  estos  ani- 
males con  la  producción  de  las  plantas  útiles,  y  no 
como  quiera  útiles,  sino  necesarias  á  su  desarro- 
llo. Es  imposible  que,  mantenidas  al  acaso  y  á  la 
intemperie  en  dehesas  donde  ni  que  comer  en- 
cuentran la  mitad  del  año,  djen  productos  de  méri- 
to, yeguas,  ovejas  ni  vacas. 

¿Pero  cómo,  se  nos  dirá,  aplicar  las  combina- 
ciones de  aquel  sistema  mixto  á  tierras  que  por  su 
aspereza,  su  mala  calidad  ó  la  falta  de  aguas  que 
las  aqueja,  frustran  ácada  paso  las  esperanzas  del 
cultivador?  Desde  luego  convenimos  en  que  eu  Es- 
paña, lo  mismo  que  en  todas  partes,  hay  tierras 
que  ora  por  lo  quebrado  de  so  superficie,  ora  por 
la  endeblez  de  su  suelo,  son  impropias  para  el 
cultivo,  á  menos  de  hacer  en  ellas  trabajos  consi- 
derables cuya  ejecución  supone  una  abundancia 
de  brazos  y  de  capitales  que  en  España  no  existe. 
Sin  mirar  como  rigurosamente  imposible  el  cultivo 
de  estas  tierras,  creemos,  pues,  que  en  el  estado 
actual  de  cosas,  podrá  no  ser  ventajoso  aprove- 
charlas de  otro  modo  que  para  pastos. 

En  España,  con  efecto,  hay  alguna  provincia, 
por  desgracia,  donde  son  escasísimas  las  lluvias,  en 
términos  deque  de  seis  cosechas  se  pierden  á  ve- 


ces cinco  por  falta  de  aguas.  Pero  no  hay  que  con- 
fundir esta  clase  de  terrenos  con  lo  que,  en  térmi- 
nos generales,  se  entiende  por  secanos.  De  estos 
la  mayor  parte  se  utilizan,  y  de  ellos  se  sacaría 
mas  partido,  si  los  labradores  tuviesen  mas  estiér- 
coles, como  de  fijo  los  tendrian,  y  á  poco  costo,  sin 
mas  que  sustituir  al  sistema  de  cereales  y  barbe- 
chos que  siguen  en  la  actualidad,  el  mixtü  de  cqI- 
tivo  y  gooaderia  por  aue  abogamos. 

Para  asegurar  en  ios  secanos  el  éxito,  no  solo 
de  los  cereales  destinados  al  sustento  del  hombre» 
sino  de  las  raices  y  forrages  que  sirven  de  alimen- 
to á  los  animales,  importa  sobremanera  arar  y 
remover  la  tierra  á  una  profundidad  doble,  triple 
y  mas  que  cuádruple  á  veces  de  la  que  á  las  labo- 
res se  suele  dar  boy,  adoptando  para  ello  los  ios- 
trumeutos  á  propósito.  Es  indudable  que  si  cada 
lluvia  que  cae  encontrase  el  suelo  blando,  espon- 
joso y  mullido,  las  aguas;  en  vez  de  no  hacer  mas 
que  correr  por  su  superficie,  llevándose  acaso  lo 
mejor  de  él,  lo  penetrarían  ¿  gran  profundidad, 
conservándole  durante  meses  enteros  la  humedad 
que  hoy  desaparece  á  la  vuelta  de  pocos  días  A 
la  bien  positiva  y  ya  reconocida  ventaja  de  aumen- 
tar con  tierra  del  subsuelo  la  capa  de  la  superficie. 
Que  es,  en  nuestro  sistema  actual,  la  única  someti- 
da al  trabajo  de  U  producción,  reúnen,  pues,  las 
labores  hondas  b  no  menos  importante  ae  poner 
la  tierra  en  disposición  de  absorber  y  deportar  en 
su  seno  una  inmensa  cantidad  de  aguas  pluviales 
que,  por  la  profundidad  misma  á  que  van  á  parar 
están  al  abrigo  de  la  evaporación  producida  por  el 
conlactode  los  rayos  del  sol. 

Yerran,  pues,  los  que  dicen  que  en  la  mayor 
parte  de  España  se  opone  la  falta  de  aguas  á  la 
adopción  de  otro  sistema  que  el  generalmente  se- 
guido. En  las  provincias  mas  meridionales  y  mas 
cálidas  de  la  península,  en  Sevilla ,  donóle  tan  in- 
tensos son  los  calores  y  thu  inciertas  las  aguas,  se 
aseguran,  á  favor  de  la" cria  de  ganado,  las  cose- 
chas de  cereales.  ¿Por  qué  no  habia  de  ser  lo  mis- 
mo en  tantos  otros  puntos  de  España?  ¿I*ur  qué,  si 
tan  indispensables  para  la  producción  se  repataa 
las  aguas,  no  se  ^ca,  on  la  mitad  de  España, 
partido  ninguno  de  ellas?  ¿Por  qué,  en  vez  de  irlas 
a  buscar  hasta  en  las  entiaüaa  de  la  tierra,  se  de- 
ja á  las  que  de  ella  brotan  ó  á  las  que  caca  del 
cielo  correr  improductivas,  11  evándosc'al  mar  cen- 
tenares de  millones? 

Piensan  muchos  que,  en  un  pais  al  sustento  de 
cuyos  habitantes  basta  la  producción  obtenida  á 
favor  de  cierto  sistema,  adoptar  otro  mas  perfecto 
seria  crear  un  sobrante  de  productos  que,  no  en- 
contrando salida  en  el  consumo  local,  seria  on  em- 
barazo mas  para  los  agricultores.  A  esto  contesta- 
mos ique  lo  que  nosotros  pedimos  no  es  pcecisa- 
mente  que  se  aumenten  aquellos  productos,  sino 
Que  se  varíen;  pero,  aun  suponiendo  qae  á  favor 
de  un  nuevo  sistema  se  aumentasen  en  efecto;  aon 
suponiendo  que  á  este  aumento  de  producción  do 
siguiese,  como  os  natural,  el  de  la  población,  y  coo 
este  el  del  consumo;  aun  suponiendo  que  no  Meíe 
mas  fácil  trasportar  reses  que  trigo,  siempre  habría 
medio  de  restablecer  el  equilibrio,  haciendo  entrar 
en  la  manutención  del  pueblo  una  parte  mayor  de 
productos  animales.  La  baja  que,  merced  af  siste- 
ma mixto,  esperimentaria  el  precio  de  las  carnes» 
aumentaría  por  otra  parte  el  bienestar  de  las  cla- 
ses trabajadoras  proporcionándoles  alimealos  mas 
variados  al  par  que  mas  nutritivos.  ¿Quién  duda 
que  los  43.000,000  de  habitantes  que  cuenta  la 
monarquía  española  pueden  consumir  roas  de  ^ 
quo  consumen?  Auméntese  su  bienestar,  póogaO' 
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«e  á  su  alcance  alimentos  sanos  y  sastanciosos,  y 
80  los  verá  redoblar  en  fuerzas  y  en  ardor  para  él 
trabajo  con  gran  provecho  de  la  agricultara  y  del 
Estado. 

El  sistema  «nlternante  ensancha  también  la  es- 
fera de  los  consumos  por  la  variedad  de  formas  y 
de  usos  que  á  sns productos,  ora  vegetales,  ora  am- 
males,  puede  dar  el  consumidor.  Él  trigo  no  tiene 
nías  que  una  aplicación;  la  de  convertirse  en  ha- 
rina y  hacer  pan.  Los  ganados  tienen  otras  mu- 
chas sin  perjuicio  de  servir  al  sustento  del  hom- 
bre. La  tierra,  ademas,  se  cansa  y  deja  de  pro- 
ducir si  no  se  acude  en  su  auxilio  con  abonos;  .y 
abonos  abundantes  baratos  cual  los  requiere  la 
agricultura,  no  puede  haber  sin  ganados. 

Creemos  dejar  demostrado  que  las  relaciones 
que  eulre  el  cultivo  y  la  ganadena  deben  existir 
en  beneficio  de  ambos  ramos  de  riqueza  son  ín- 
timas y  perpetuas;  que  sus  intereses  son  insepa- 
rables, y  que  salvo  algunos  casos  que  solo  consti- 
tuyen una  escepcion  a  la  regla  general,  el  siste- 
ma mixto  es  aplicable  con  ventaja  á  nuestro  sue- 
lo y  á  nuestro  clima,  sin  que  la  falta  de  aguas  de 
<|ue  se  lamentan  los  labradores  sea  un  obstáculo 
insuperable  para  su  planteacion  y  desarrollo. 

No  se  saque,  sin  embargo,  de  aquila  inducción 
de  que  no  damos  al  riego  toda  la  importancia  que 
eo  sí  tiene.  Lejos  de  ser  asi,  deploramos  que  no  se 
aproveche  como  es  debido  en  muebas  partes  de 
España,  y  reconocemos  y  proclamamos  que  el  agua, 
aumentando  la  prodiiccion,  puede  considerarse 
como  el  primer  eslabón  de  la  cadena  deque  es  el 
úitimoel  pan;  pues  favoreciendo  el  establecimien- 
to de  los  prados  artificiales,  permite  criar  en  poco 
terreno  mochos  ganados,  con  los  cuales  se  obtie- 
nen estiércoles  abundantes  y  pingües  cosechas. 

En  todos  los  países  donde  el  cultivo  de  la  tier- 
ra ha  dejado  de  ser  una  rutina  para  elevarse  á  la 
cates^oria  ée  un  arte  industrial,  se  calculan  los  be- 
neficios del  que  á  él  se  dedica,  no  por  el  número 
de  fanegas  de  tierra  que  trae  en  laoor,  sino  por  el 
de  cabezas  de  ganado  que  mantiene,  y  por  la  can- 
tidad de  estiércoles  que  la  crianza  de  este  ganado 
le  permito  recoger.  Al  efecto  tienen  todos  los  la- 
bradores establecida  en  sus  tierras  la  conveniente 
división. 

Descendiendo  también  nosotros  al  terreno  de 
la  aplicación,  y  considerando  la  cuestión  bajo  su 
punto  de  vista  puramente  práctico,  opinamos  que 
el  mejor  modo  de  sacar  partido  de  las  tierras  de 
vega,  escepto,  por  ejemplo,  las  destinadas  á  sur- 
tir de  hortalizas  los  mercados  de  los  grandes  een- 
tros  de  población  es  dividirlas  en  tres^ partes,  una 
consagrada  á  forrages  ó  sea  é  la  produocion'  de 
ganado  como  medio  de  tener  estiércoles,  y  dará 
de  toda  clase  de  plantas,  árboles  ó  arbustos  mas 
acomodados  al  suelo,  al  clima  y  á  las  necesidades 
del  consumo. 

Con  las  modificaciones  convenientes,  esta  base 
p^neral  es  aplicable  á  todas  las  tierras  de  regadío 
de  Espaí)a.  La  alfalfa,  tan  justamente  llamada  por 
Olivier  de  Sorres  tmaravilla  de  I09  campos,»  pue* 
de  llegar  á  ser,  principalmente  en  las  provincias 
de  Hraiodía,  la  Providencia  de  nuestros  labra- 
dores. 

Donde  en  lugar  de  alfalfa  se  tenga  solo  prado 
natural,  lo  cual  en  muchos  casos  ofrece  también 
ventajas,  la  cantidad  de  tierra  que  á  este  objeto, 
ó  sea  á  la  crianza  de  animales  y  producción  de 
estiércoles  convendría  destinar  sena  la  mitad  de 
la  disponible,  consagrando  la  restante  á  todas  las 
demás  especies  de  cultivo. 

La  misma  ó  análoga  división  puede  establecer- 


se, y,  por  regla  general,  seguirse  con  buenos  re- 
sultados en  las  tierras  do  secano,  aprovechando 
los  estiércoles  de  los  ganados  manteniooa  eo  la  mi- 
tad de  la  finca  para  abonar  la  otra  mitad. 

Estas  mejoras,  que  introducidas  por  de  pronto 
en  pequeíla  escala  y  de  una  manera  especial,  i rian 

Koco  á  poco  surtiendo  por  los  campos  sus  salúda- 
les efectos,  generaliza  das  eo  todos  esos  terrenos 
tan  mal  cultivados  hoy,  harian  indudablemente 
cambiar  la  faz  del  paisa  la  vuelta  do  un  período  de 
tiempo  cuya  duración  está  subordinada  á  mil  pau- 
sas y  circunstancias  que  es  imposible  enumerar  y 
aun  proveer. 

CAPITULO  V. 

DE  LA  COHBINACIOX  DE  LOS    CULTIVOS,  CON    ARREGLO  A 
LA  NATUaALBZA    Y  AL  ESTADO  DE  LAS   TIERRAS. 

Al  entrar  á  hablar  de  la  rotación  ó  del  orden 
con  que  deben  sucedorse  las  plantas  en  una  bien 
entendida  tanda  de  cultivos,  no  podemos  menos 
de  tomar  en  cuenta  que  hay  plantas  que  mejoran 
ó  enriquecen  el  suelo;  plantas  ,que  lo  empobre- 
cen, y  plantas  que  lo  esquilman  y  basta  lo  este- 
rilizan. 

Hecha,  con  presencia  de  las  circunstancias  ge- 
nerales y  locales  de  Gueenotro  lugar  hemos  ha- 
blado, la  elección  de  las  plantas  que  mas  conviene 
cultivar,  trátase  de  determinar  el  orden  de  suce- 
sión con  que  deban  estas  plantas  ocupar  cada  una 
su  hoja  ó  porción  de  tierra.  Es  punto  no  menos 
digno  de  atención  que  los  demás  de  que  nos  he- 
mos ocupado. 

No  hay,  con  efecto,  que  creer  que  es  indiferen- 
te que  a  cualquier  planta  suceda  al  acaso  otra 
cualquiera.  Todo  buen  cultivador  ha  podido  ob- 
servar que  el  trigo  no  se  da  nunca  mejor  que  des- 
pués de  una  cosecha  escardada  y  abonada.  Sobre 
un  habar  cultivado  de  este  modo,  nace  por  lo ,  re- 
gular un  trigo  magnífico  en  su  vegetación  y  en  sus 
productos;  no  asi  después  de  una  cosecha  de  pa- 
tatas. Sobre  un  trébol,  sin  mas  aue  una  vuelta  de 
arado,  y  hasta  sin  estiércol  muchas  veces,  pros- 
peran casi  todos  los  granos.  Vénse,  pues,  cuan  nc- 
cesarío  se  hace  establecer  en  la  sucesión  de  las 
cosechas  cierto  orden,  para  cuya  observancia  po- 
drán guiar  las  consideraciones  siguientes: 

1.*  La  influencia  que  en  el  suelo  ejercen  las 
plantas  y  el  estado  en  que  lo  dejan  después  de  re- 
colectadas. Asi,  por  ejemplo,  las  plantas  escarda- 
das mullen  el  suelo,  a  favor  de  las  cavas,  binas  y 
otras  labores  que  exigen,  dejándolo  sumamente 
dividido,  con  gran  provecho  dol  cultivo  de  las 
plantas  cuyas  raices  sutiles  y  delicadas,  necesitan 
tierra  en  estremo  suelta  para  vegetar  convenien* 
tómente.  Por  eso  suceden  con  tanta  ventaja  los 
cereales  á  a<|uel  género  de  cultivo.  Los  escardados 
tienen  también  para  las  plantas  que  les  suceden, 
otras  ventajas  como  son  destruir  todas  \aí  plan- 
las  parásitas  y  dejar  muy  limpio  el  suelo.  Este  mis- 
mo resultado  se  obtiene  á  favor  del  cultivo  de 
plantas  forrageras  anuas,  como  son  las  arvejas  y 
los  guisantes,  cuando  han  medrado  bien  y  cunier- 
to  completamente  la  tierra. 

En  ios  ejemplos  que  acabamos  de  citar,  se  ve 
que  en  el  estado  físico  de  las  moléculas  del  suelo 
esercultivo  el  que  influye;  y  bueno  es  por  lo  tan- 
to tomar  ademas  en  consiaeracion  la  influencia 
(\ue  en  la  composición  misma  del  suelo  y  en  la  can- 
tidad de  abono  consumido,  ejerció  la  planta  quo 
se  recolecta. 

Esta  influencia  en  la  composición  del  suelo  es- 
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lá  may  lejos  de  ser  la  misma  por  parte  de  todos 
los  vegetales  sometidos  al  calUvo  de  nuestros 
campos.  Pues  laS  plantas  no  solo  se  alimentan  por 
sus  raices  que  absorben  del  seno  de  la  tierra  los 
jugos  necesarios  á  su  vida  v  al  desarrollo  de  las 
partes  que  Ins  constituyen,  sino  también  por  sus 
parles  puesUis  en  contacto  con  la  atmósfera;  de 
donde  se  deduce  que  no  es  el  suelo  el  que  les  pro* 
porciona  todos  los  materiales  de  su  nutrición,  ni 
todos  los  elementos  que  los  constituyen.  La  atmós- 
fera es  un  vasto  recipiente  donde  alguna  vez  tam- 
bién encuentran  ellas  tma  parte  mtíy  notable  de 
aquo'los  materiales  y  de  estos  elementos.  Ló  (^ue 
el  suelo  da  ej^lusivá mente  (4)  son  las  sustancias 
salinas,  sosa,  potasa,  cal,  metales,  etc.,  solubles 
ó  insolubles  que  entran  en  la  composición  de  los 
vegetales.  Estas  materias,  aunque  partes  integran- 
tes  de  ellos,  pueden  no  obstante  existir  en  canti- 
dades mas  ó  menos  grandes.  En  la  formación  de 
estas  sales,  salvo  el  caso  escepcionat  que  antes 
hemos  indicado,  no  entra  nor  nada  la  atmósfera, 
siendo  la  tierra  la  aue  las  na;  pero  la  atmósfera 
también  puede  suplir  lo  que  al  suelo  falta,  ovando 
el  objeto  es  dar  al  vegetal  los  materiales  de  su 
nutrición,  ó  sea  los  principios  que  constituyen  su 
esencia  y  sin  los  cuales  no  puede  ni  desenvolverse 
ni  vivir.  Estos  principios,  aue  son  el  carbono,  el 
oxígeno,  el  hidrógeno  y  el  axoe,  es  decir,  los  ele- 
mentos que  forman  sus  tejidos,  existen,  como  es 
sabido,  en  el  aire  que  por  todas  partes  nos  rodea, 
ó  en  los  cuerpos  gaseosos  que  en  él  se  encuentran 
diseminados  ó  disneltos»  De  esperímentos  directos 
resulta,  y  á  Mr.  Boussingault  muy  principalmente 
se  deben  los  hechos  que  han  puesto  esta  verdad 
fuera  de  duda,  que  hay  plantas  que  en  ciertas 
circunstancias  pueden  absorber  de  la  atmósfera 
una  parte  de  estos  principios  constitutivos  de  sus 
órganos,  l-os  vegetales  de  esta  especie,  poco  exi- 
gentes con  el  suelo,  lejos  de  esquilmarlo,  acaban 
por  enriquecerlo.  La  razón  de  esto  es  oiie  las  rai- 
ces que  allí  se  dejan  después  de  la  recolección  de 
los  frutos,  las  partes  bajas  del  tallo  que  la  guada- 
fia  no  tocó,  y  las  hojas  que  de  ellos  se  desprendie- 
ron, cayendo  al  suelo  y  pudriéndose,  forman  una 
masa  de  principios  nutritivos,  ó  sea  de  abonos 
que  vienen  á  aumentar  la  de  los  contenidos  en  el 
suelo. 

De  estas  plantas,  por  consiguiente,  puede  de- 
cirse que  ennauecen  el  suelo,  puesto  que  de  él  to- 
man menos  y  le  da d  mas;  y  de  ellas  son  si  no  las 
principales,  fas  mas  útiles  por  lo  menos,  la  alfalfa, 
el  .trébol,  los  guisantes,  las  arvejas,  y  en  una  pala- 
bra todas  las  leguminosas.  Aquellas,  por  el  con- 
trario, aue  como  los  cereales  toman  del  suelo  la 
totalidad  ó  la  mayor  parte  de  sus  elementos  cons- 
titutivos; aquellas,  sobre  todo,  cuyos  productos, 
vendidos  fuera  de  la  finca,  no  se  convierten  en 
abono  para  ella,  como  sucede  á  las  plantas  indus- 
triales, araban  á  la  larga  por  empobrecer  y  hasta 
por  esquilmar  el  suelo,  si  á  favor  de  abonos  traidos 
de  fuera,  no  se  tiene  cuidado  de  reemplazar  los 
que  á  la  tierra  quitaron  aquellas  cosechas.  Entre 
estos  do««  eslremos  de  plantas  que  enriquecen  el 
snelo  y  de  plantas  que  lo  esquilman,  existen  gra- 
daciones y  puntos  intermedios  que  han  permitido 
establecer  las  divisiones  siguientes. 

Un  gran  principio  hay  qiie  es  el  que  debe  guiar 
siempre  que  se  trate  de  formar  una  rotación  ó  tan- 
da de  cultivos,  y  que  influye  mucho  en  el  orden 

(I)  Dt  esta  regla  conviene  eseeptuar  el  carbonato  de 
amoniaco  que  en  fcran  parle  toman  eilut  plantas  de  la 
nlmó-írtra,  en  la  cual  se  forma  esta  sal  en  varias  clrcuns* 
t.ncins. 


de  las  plantas  que  en  ella  bayan  de  entrar,  y  es 
hacer  en  cuanto  posible  sea,  que  á  una  cosecha 
que  esquilmó  ó  empobreció  el  suelo,  suceda  otra 
que  lo  enriquezca  ó  mejore. 

Vamos  ahora  a  indicar  en  pocas  palabras  la  ar- 
ción que  en  la  composición  del  suelo  ejercen  por 
lo  común  las  plantas  que  se  cultivan. 

4 .  •  Plantas  que  enriquecen  ó  mejoran  el  Mtío. 
Al  suelo  en  que  han  sido  cultivadas  dan  éstas  ana 
cantidad  mayor  ó  menor  de  principios  propios  á 
la  nutrición  de  otros  vegetales.  Téngase  presente, 
sin  embargo,  que  para  producir  este  buen  efecto, 
no  deben  haber  sido  cultivadas  por  macho  espa- 
cio de  tiempo,  é  importa  que  no  se  haya  dejado 
madurar  sus  semillas.  Rl  efecto  favorable  se  pro- 
duce, sobre  todo,  cuando  cortadas  en  rama,  ea  la 
época  de  la  florescencia,  se  lan  entierra  con  el 
arado. 

A  esta  clase  pertenecen: 
!.<>    Los  tréboles. 
3.0    La  alfalfa. 

3.®    El  pipirigallo  ó  esparcela. 
4.®    Los  guisantes. 
6.*    Las  arvejas.  * 
6.0    Los  yeros. 
7.®    La  espérgula. 
8.*    Las  habas,  etc., 
y  todas  las  demás  plantas  que  se  entierran  antes 
de  su  florescencia,  como  los  altramuces,  el  trigo 
sarracénico,  etc. 

2.*  Plantas  que  emnobrecen  el  nuelo.  Es  suma- 
mente considerable  el  número  de  las  plantas  de 
esta  especie,  á  la  cual  pertenecen  todas  aqaelbs 
que  tienen  en  sus  raices  los  agentes  principales  de 
su  nutrición,  y  que  toman,  por  tanto,  de  la  Üem 
todos  los  principios  que -las  constituyen.  Y  tanto 
mas  la  empobrecen,  cuanto  que  muchos  de  sos 
productos  salen  de  la  casa  de  labor  antes  de  con- 
vertirse en  abonqs;  como  el  grano  de  loa  cereales, 
las  patatas  destinadas  á  la  feculería,  etc. 

3.*  Plantas  que  esquilman  el  suelo,  Claro  es 
que  las  plantas  que  del  suelo  esclusivamen te  tomas 
sus  principios  nutritivos,  y  cuyos  productos  no 
vuelven  á  él  en  forma  de  abonos,  acaban  por  es- 
quilmarlo, ó  lo  que  es  lo  mismo  por  agotar  cooi- 
pletamente  so  fuerza  vegetativa,  si  en  él  se  las  cul- 
tiva por  cierto  espacio  de  tiempo  sin  reemplazar, 
á  favor  de  estiércoles  ú  otros  abonos  traídos  de 
fuera,  la  masa  de  los  absorbidos  por  aquellas  plan- 
tas. K  esta  especie  pertenecen  principalmente  las 
oleíferas,  como  la  adormidera,  la  colsa  y  la  carne* 
lina,  y  las  testiles,  como  el  liuo  y  el  cáñaoM,  cas 
todas  las  plantas  industriales  en'fin. 

Fácilmente,  en  vista  de  la  distinción  (|iie  aca- 
bamos de  hacer,  se  vendrá  en  conocimieoto  de 
que  en  toda  rotación  es  conveniente  evitar  que  a 
á  una  planta  que  haya  empobrecido  el  suelo  suce- 
da otra  esquilmante,  á  menos  de  que,  k  favor  de 
una  abundante  masa  de  abonos,  se  restituyan  al 
suelo  todos  los  principios  nutritivos  que  le  qui- 
tó la  primera.  La  mejor  rotación,  dice  Mr.  lUws- 
singault,  es  la  (]ue  mtsnos  cansa  el  suelo,  ó  sea  la 
que  total  ó  parcialmente  se  compone  de  plantas 
que  viven  á  espensasde  la  atmósfera,  En  uin^a 
caso,  añade  este  entendido  agrónomo,  es  posible 
esportar  mas  materia  orgánica  azotea  aueel  eace- 
so  de  la  misma  materia  contenida  en  los  abonos 
consumidos  en  el  curso  de  la  rotación.  Debe,  en 
tal  caso,  pues,  haber  enlascosechas  mas  ázoe  <|ue 
el  trasmitido  por  los  abonos,  y  este  esceso  de  pnn- 
cipios  azóteos  proviene  de  la  atmósfera. 

Al  ai^ricullor  que,  saliendo  de  la  rutina,  quiera 
establecer  en  sus  tierras  una  nueva  rotación  o  tan- 
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da  deenlkivoBf  toca^  pues,  tomar  muy  on  coeota 
el  efecto -qne  las  plantas,  que  en  ella  se  propone 
baoer  eairar,  ojercea  en  la  masa  de  principios  oo* 
irítivos  exiatentes  en  sú  terreno.  Caide  asimísoio 
de  qae;,  á  la  conclusión  de  dicha  tanda,  no  hayan 
rohaik)  á  este  terreno  las  plantas  cuüivadaa  en  él 
mayor  cantidad  de  principios  fertilizado  rea  qm 
ios  que  la  que  en  él  se  invirtió  durante  la  nota- 
ción. Por  eso  ofrece  tantas  ventajas  el  sistema 
alternante,  qoe  consiate  principalmente  en  hacer 
suceder  á  cada  cosecha  cereal  una  de  forraje  ó 
Qoa  planta  eécardada.  La  tierra  desoasaa  v  gene  • 
raimante  se  mejora,  sin  mas  que  ooa  el  coltivo  de 
una  planta  legnmtnosa,  qae  en  parte  Tiva  á  ea^ 
peasBs  de  la  atmósfera,  o  ¿  favor  de  una  cosecha 
escardada,  que  hace  desaparecer  todas  las  yerbas 
parásitaa,  cuya  vegetacidn,  cuando  nada  la  inter-*- 
rumpe,  se  efectúa  siempre  con  detrimento  del 
BiielOi  y  que  ademas  lo  mejora  per  las  labores  que 
requiere. 

En  el  artículo  agricultura  hemas  preseátado 
ya  muchos  y  variados  ojemplos  de  biea  entendi- 
das rotaoioaes,  y  sobre  este  paHicalar  llamamos 
de  nuevo  aquí  la  atención  de  nnestros  lectores. 

t,^  También  debe  el  cultivador  fijar  la  suya 
en  el  crecimiento  maso  menos  rápido  de  los  ve- 
getales y  el  tiempo  durante  el  coal  ooupan  latiera 
ra.  Hay  plantaa  cuyos  grasoa  no  maduran  &  c^^ 
y  os  procMictoa  no  se  dan,  como  sucede  á  las  pata- 
tas, las  reradachaa,  las  coles  y  muchos oiros,  has» 
4a  muy  entrada  la  estación.  Otros,  por  el  contra** 
rio^  ocupan  el  suelo  dorante  algunos  meses  nada 
iD%i^  j  pueden  recoledtarse  etí  junio,  julio  ó  agos- 
to; tales  son  la  cdsa,  el  tr'^  sarracénico,  el  ir^ 
mesioo,  el  centeno,  etc^ '  Ésta  eoBtideraeíon  es 
evidentemente  y  en  sumo  grado  atendible.  A  una 
planta  que  exige  mucha  preparación,  repetidas  la** 
oores  y  abundaácia  de  estiércol  debe  preceder 
otra  cuya  precocidad  haya  pernüido  ejecutar  en 
tiemt^  oportuno  aquellos  trabaioa  preparatorios. 
Lo  propio  sucedería  si  ee&a  planta  fuese  de  aque- 
llas qne  per  su  naturaleza  quieren  aar  sembradas 
temprano,  á  fin  de  tener  tiempo  de  cobrar  la  fuer- 
za suficieate  pera  resiatir  los  rigores  del  invierno. 
3.®  En  el  orden  de  sucesión  que  entre  las 
plantaade  una  tanda  co!nvieoe  establecer,  impor- 
ta tener  presente  que  no  todas  laa  plantas  exigen 
la  misma  cantidad  de  abono  y  sobre  todo  que  la 
mayor  parte  de  ellas  lo  exigen  en  diferentes  esta- 
dos de  dtviaíen  y  de  amalganMi  con  el  suelo.  Asi, 
por  fjempk),  se  ve  que  en  un  terreno  demasiado 
ahoiMKlose  vuelcan  los  cereales;  razón  por  la  cual 
indican  la  ciencia,  y  la  esperiencia  demuestra  que 
es  preferible  colocarlofy  no  ya  sobre  el  ^estiércol, 
como  es  frecuente  hacerlo  en  el  sistema  trienal 
con  barbecho,  síim)  .después  de  una  planta  escar- 
dada ó  de  una  leguminosa  arrancada  y  enterrada 
eo  verde.  Las  plantas,  por  el  contrario^  cuyoata- 
Uos  tienen  la  firmeza  suficiente  para  resistir  al 
viento,  pueden  medrar  en  tierra  recien  abonada, 
como  sucede  al  cánamo,  al  maíz,  á  las  coles,  á  las 
patatas,  etc. 

El  estiércol,  por  regla  general,  á  ningún  cultivo 
perjudica,  antes  bien  de  él  sienten  todos  ellos  el 
oenéfico  influjo.  Hay»  sin  embargo,  plastas  que 
pueden  dar  buenas  cosechas  en  terrenos  poco  ri- 
cos de  estiércol;  pero  sueltos  y  limpios.  A  esta  es- 
pecie de  plantas  pertenecen  la  mayor  parta  de  las 
leguminosas  cultivadas,  como  forragea  y,  maaque 
todo,  el  trigo  sarracénica. 

4.*    Otras  plantas  hay  que  no  pueden  suoeder  - 
se  á  sí  mismas  en  ki  misma  tierra  hasta  después  de 
pasado  un  espacio  de  tiempo  mas  ó  menos  largo. 
TOMO   II. 


En  el  catálogo  de  estas  plantas  figuran  en  priihera 
linea  h»  gutsantes,  el  trébol,  hi  alfalfa,  el  lino  y  el 
trigo. 

Bueno  es,  sin  embargo,  añadir  que  en  oiertes 
terrenos  de  estmordinarid  fecundidad  ó  ó  favor  de 
estiércoles  abundantes  y  renovadostodos  los  años, 
poede  hasta  cierto  punto  vencerse  la  antipatía  de 
ta  ma^or  parte  de  estas  plantas,  y  obtener  so  r^ 
predHooien,  aunque  sea  por  espacio  de  muchos 
años  consecutivos.  Asi  sucede  con  et  trigo  en  al-t 
gunas  provinoias  de  Andalucía. 

Pero  para  esto  es  menester  contar,  no  solo  con 
abonos  en  cantidad  suficiente,  sino  con  tierras  de 
calidad  y  naturaleza  perfectamente  adecuadas  al 
objeto. 

En  la  distribución  ó  combinación  de  los  culti- 
vos no  deben  entrar  mas  plantas  que  aquellas  á 
que  conviene  el  suelo  que  se  les  destina.  Por  nin- 
gún concepto  debe  en  esta  parte  violentarse  1$  na- 
turaleza. 

Es  asimismo  menester  que  la  combinación  que 
se  adopte  baste  á  la  producción  de  los  estiércoles 
que  coesncaa,  siendo  por  k>  tanto  de  mucha  im- 
portaaoia  qué  produzca  en  ciertas  proporciones 
los  forrages  y  n  paja,  que  constituyen  la  primera 
materia  necesaria  para  la  confección  de  aquellos. 

Respecte  á  los  animales,  que  son,  digámoslo 
aaiy  la^  máquinas  destinadas  á  hacer  esta  transfor- 
mación, es  difícil  fijar  el  número  de  cabezas  que 
en  determinada  estension  de  tierra  es  posible 
mantener;  pues  aá  como  la  muHíplioac'ioo  del  ga- 
nado aumenta  la  masa  de  estiércoles,  y  con  ella 
la  fertilidad  de  las  tierras  y  su  aptitud  a  producir, 
asi  este  aumento  de  fertilidad  y  de  producción 
permite  dar  mayor  eátensioa  á  la  cria  y  al  mante- 
nimiento de  animales  ó  sea  á  la  industria  peeva" 
rta,  de  que  muy  luego  nos  vamos  áocopar« 

Mo  siendo,  pues,  poáhle  fijar  este  punto  en 
términos  categóricos  y  éxitos,  examinemos  las 
bases  generales  de  este  cálcalo  en  vista  délos  re- 
cursos que,  para  la  manutención  de  sus  ganados, 
debe  ofrecer  por  términor  medio  en  su  cultivo  una 
ssplolaoion  agríooia  bien  dirigida.  Un  buey,  una 
vaca,  un  caballo  ó  diez  carneros  (que  as  la  equi- 
valencia), necesitan  para  su  ma auto noion  el  pro- 
ducto de  una  hectárea  de  tierra,  y  dan  en  un  año 
le  cantidad  de  estiércol  necesaria  para  abonar 
dos.  Eatiéndase  que  estamos  tratando  de  unn  es'- 
plotacion  que  tenga  de  buenos  prados  naturales  6 
artificiales  la  ouarta  parte  á  lo  menos  de  su 
cabida. 

Otro  punto- nos  queda  todavía  que  examinar 
y  es  el  de  la  cantidad  do  estiércol  que  puede  ob- 
tenerse de  una  i^antidad  de  forrajes  consumidos  en 
establos;  ó  lo  que  es  lo  mismo:  «dada  la  caikticlad 
de  forrage  producida  eo  una  hectárea  de  tierra, 
determinar  el  peso  del  estiércol  que  do  ella  se  ob- 
tendrá.» 

Muefaosson  los  osperimeobos  que,  con  éxito 
varío,  se  haa  hecho  en  vista  de  la  .solución  de  es- 
te problema.  De  todos  ellos,  tomando  un  término 
medio,  se  obtiene  por  resultado  ki  posibilidad  de 
llegar  á  apreciar  con  bastante  exactitud  y  á  deter- 
minar el  valor  de  éste  ó  aauel  sistema  ocnasidera  - 
do  burro  el  punto  de  vista  de.  la  producción  de  es- 
tiércoles. Solo  después  de  hecho  este  cálculo,  pue- 
de determinarse  cual  sea  la  rotación  que  mas  con- 
venga seguir;  pues  á  la  tierra  nunca  debe  pedírse- 
le mas  que  en  cazón  do  lo  qne  se  le  da.  Toman- 
do el  BÚmoro 2,por  rouliipücador  del  peso  del  for* 
rage;  se  obtendrá,  con  muy  corta  diferencia,  la 
indicación  de  Va  cantidad  de  estiércol  producida. 

Esto,  sin  embargo,  está  hasta  cierto  punto,  su- 
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bordioado  ¿  la  dase  ó  especie  de  animales  qaé 
con  estos  forrages  se  mantienen,  y  mas  qae  todo 
al  modo  de  alimentarles  que  se  siga.  El  primer  re- 

aaisito  necesario  para  sacar  del  forrage  consnmi- 
o  el  mejor  partido  posible  bajo  el  punto  de  ^ista 
de  la  producción  de  estiércoles,  es  tener  el  gana- 
do mantonido  á  pesebre  todo  el  año.  Este  sistema, 
de  que  á  su  debido  tiempo  hablaremos  con  la  es- 
tensión  que  merece,  es  útil  para  el  agricultor  y 
necesario  para  aquel  que,  proyectando  mejorar  sa 
cultivo  á  faTor  de  un  buen  sistoma  de  rotación,  ha 
menestor  masas  considerables  de  estiércoles  ba- 
ratos. 

CAPITULO  VL 

IXDOSTRIA   PECDAKIA* 

Lo  primero  de  que  siempre  se  han  ocupado  los 
criadores  entendidos,  ha  sido  la  mejora  ó  perfec- 
cionamiento de  las  razas  comunes;  lo  cual  puede 
obtenerse  de  dos  modos:  4  .<>  cruzando  entre  sí  los 
animales  del  pais,  mas  perfectos,  sea  por  su  con- 
formación, sea  por  sus  productos:  2.®  introducien- 
do sementales  de  casta  estrangera  ó  importando 
la  raza  misma. 

De  estos  dos  métodos  el  primero  es  el  que  roas 
^guros  y  mas  coustantos  resultados  debe  produ- 
cir por  la  facilidad  con  que  es  natural  que  los  ani- 
males nacidos  de  estos  cruzamientos  se  acostum- 
bren al  régimen,  al  clima  y  á  los  forrages  del  pais. 
Para  tos  cruzamientos  con  sementales  de  raza  es- 
trangera conviene  tener  presento  que  por  regla 
general  las  crias  conservan  las  formas  det  padre  y 
la  alzada  y  la  corpulencia  de  la  madre.  Por  eso,  ora 
sea  de  razas  estrangeras,  ora  de  razas  del  pais,  es 
menestor  tener  cuidado  de  aparear  nara  la  renro- 
doocion  sementales  bien  confonnaaos  y  hembras 
ée  mucho  buque  y  alzada. 

La  introducción  en  un  pais  de  una  raza  estran- 
gera nunca  probada  en  él,  presento  rara  vez  ven- 
tajas y  exige  muchas  y  grandes  precauciones. 
Bien  vemos,  á  la  verdad,  en  algunas  partes  de  Es- 
paña, vacas  suizas  y  bretonas,  á  las  cuales  no  es 
nuestro  clima  tan  funesto  como  podría  creerse; 
pero  si  bien  viven  y  dan  alguna  ganancia  á  los  que 
las  poseen,  es  solo  en  razón  del  esmero  particular 
que  con  ellas  se  tiene,  del  objeto  especial  á  que 
se  las  destina,  como  es  la  producción  de  leche,  y 
sobre  todo  del  alto  precio  á  que,  por  su  escasez, 
se  venden  sus  productos.  A  no  ser  asi,  es  probable 
que  estos  animales,  aunque  grandes  y  hermosos, 
no  compensarían  con  las  ventajas  que  ofrecen  los 
gastos  que  ac^arrea  el  cuidado  que  necesiton.  Para 
mejorar  una  raza  basto  casi  siempre  esct^er  en 
ella  baenos  padres  y  mantener  bien  á  los  hijos. 

Mi  hay  que  toner,  como  sucede  á  muchos  culti- 
vadores, esclusiva  predilección  por  las  castas  de 
animales  grandes;  pues  ademas  de  que  no  todos 
tos  paises  son  propios  para  su  crianza  y  su  manu- 
lencíon,  hay  casos  en  que  al  que  á  esta  industria 
se  dedica  dejan  menos  utilidad  las  castos  grandes 
que  las  peqaefias.  La  razón  de  esto  es  que,  no 
siendo  en  rígor  los  animales  otra  cosa  que  má- 
quinas destinadas  á  trasformar  en 'estiércoles  el 
aUmenioque  se  les  da,  claro  está  quede  estos  ani- 
males será  el  mejor  aquel  que  mas  ventajosamen- 
to  haga  aquella  trasformacion,  es  decir,  aquel  que 
con  detorminada  cantidad  de  alimento  produzca 
roas  trabajo,  mas  leche,  mas  carne,  mas  lana  y  so- 
bre todo  mas  y  mejores  estiércoles.  Asi,  por  ejem- 
plo, dos  reses  de  40  arrobas  de  peso  cada  una,  que 
<3onsumiendo  cierto  cantidad  de  forrage  adquieren 


Sor  semana  42  librts  de  aumento  eotre  las  dos, 
ejarán  mas  beneficio  que  una  de  veioto  arrobas 
que,  habiendo  consumido  tanto  forrage  como  aqae- 
llas,  haya  tomado  solo  16  libras  de  aumento.  Tal 
es  mas  de  una  vez,  el  resultado  de  ud  error  de 
cálculo.  Esto  no  obstanto,  siempre  es  bueno* 
catado  se  trata  de  mejorar  de  castas,  tomar  eo 
cuenta  su  corpulencia. 

De  las  razas  ó  castas  en  general. 

Por  raza  se  entiende  el  conjunto  de  los  anima- 
les de  una  misma  especie,  en  los  cuales,  ademas 
de  los  caracteres  generales  de  esta  especie  se  en- 
cuentran otros  que  le  son  peculiares  y  debidos  á 
las  influencias  del  suelo  y  el  clima  en  que  -viven,  de 
los  alimentos  que  se  les  da  y  del  género  de  Ti<te  á 
que  se  los  someto. 

En  la  cabeza  es  donde  mas  particulanneato  re- 
siden los  caractores  distintivos  y  bien  proomicia- 
dos  de  una  raza. 

El  padre  trasmite  á  sus  producciones  Kw  ca- 
ractores de  la  cabeza  y  de  las  partes  antoríores 
del  cuerpo,  asi  como  la  madre  les  trasmito  los  de 
los  cuartos  traseros  y  de  los  cabos  ó  estremidades. 

Todos  los  cambios  que,  á  consecuencia  del  cru- 
zamiento con  un  macho  de  raza  mas  perfecta  es- 
perímente  una  raza  inferíor,  se  echan  de  ver  des> 
de  luego  en  las  partes  mas  nobles  del  animal;  así 
es  que  generalmento  empieza  el  cambio  ó  trasfor- 
macion por  el  cerebro^  y  de  ahi  pasa  ¿  la  espina 
dorsal. 

La  cola  levantada  es  indicio  de  fuerza  en  el  es- 
pinazo. El  animal  que  tira  y  que  sube  con  esfueno 
lleva  la  cola  en  esta  disposición. 

En  las  zonas  templadas ,  los  animales  son  por 
lo  regular  de  mas  alzada  que  en  los  países  fríos  ó 
muy  calurosos,  asi  como  la  carne  de  estos  animales 
es  mas  tierna  y  mas  suculenta. 

En  los  climas  cálidos,  la  piel,  aunque  menos 
gruesa,  tiene  un  tejido  mas  apretado. 

En  los  climas  húmedos,  los  huesos  de  los  ani- 
males son  mas  gordos,  mas  porosos  y  mas  ligeros, 
pero  muctm^  menos  consistentes  que  en  los  paí- 
ses secos.   '■* 

En  los  climas  templados  es  donde  mas  leche 
dan  las  vacas;  en  los  llanos  y  húmedos  esta  leche 
es  mas  abundante;  en  los  montes  esta  mas  carga- 
da de  nata. 

En  los  paises  meridionales  se  forma  principal- 
mente la  manteca  debajo  de  la  piel  en  el  tejido  ce- 
lular; en  el  Norte  los  animales  tienen  mas  grasa  in- 
terior. El  Norto  proporciona  al  comercio  uoa  grao 
cantidad  de  sebodesuT>eríor  calidad. 

En  los  paises  cálidos  tienen  los  animales  uo 
temperamento  mucho  mas  fuertomento  pronun- 
ciado, mas  desarrollada  la  intoli^encia  j  mas  dis* 
posición  á  aprender  que  en  los  países  fnos. 

Los  animales  trasportados  de  un  pais  á  otro 
toman  con  el  tiempo  los  caractores  propios  de  es- 
to último. 

El  alimento  determina  la  alzada  y  las  formas 
de  los  animales;  las  plantas  que  crecen  en  los  si- 
tios bajos  y  húmedos  contienen  en  igualdad  de  pe- 
so y  vriramen  muchas  mas  partes  liquidas  que  tas 
criadas  en  parages  secos  y  elevados,  asi  ei  que  los 
animales  que  de  ellas  se  sus  ton  tan  tienen  por  ne- 
cesidad que  consumir  gran  cantidad  de  aquellas 
plantas,  resultando  de  aqui  que  su  estómago, 
puesto  en  continua  tensión ,  va  poco  á  poco  en- 
sanchando la  capacidad  del  vientre,  y  aumentán- 
dose de  esta  manera  el  tolúmen  de  tcÑlas  las  par- 
tes del  cuerpo,  se  desarrolla  hasta  el  hueso,  si  bien 
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perdiendo  en  densidad  U>  que  en  volumen  gana. 

Por  medio  de  cruzamientos  se  obtienen  á  veces, 
tratándose  deciertas  partes  del  cuerpo,  las  modi- 
ficaciones que  se  desean,  en  tanto  que  otras  par- 
tes, 7  sobre  todo  el  conjunto,  oponen  larga  y  tenaz 
resistencia  á  los  esfuerzos  y  esperímentosdel  mas 
perseverante  observador. 

Las  partes  quemas  fácilmente  se  modifican  son 
aquellas  que  menos  importancia  tienen  y  que  mas 
analogía  conservan  con  el  reino  vegetal ;  estas 
partes  son:  el  pelo,  los  cuernos,  las  uñas,  etc.  . 

Es  di^  de  notarse  que  todos  los  animales  ru- 
miantes tienen  cuernos,  y  que  todos  ellos  carecen 
de  dientes  en  la  mandíbula  superior. 

También  se  ba  hecho  la  observación  de  que  en 
ciertos  animales,  los  cuernos  guardan  nna  exacta 
analogía  con  el  pelo,  es  dectr,  que  son  rectos  en 
los  animales  de  pelo  liso,  y  retorcidos  en  forma  de 
espiral  en  los  animales  de  pelo  rizado. 

Si  se  echa,  por  ejemplo,  un  toro  holandés  á  va- 
cas suizas,  los  productos  de  esta  unión  tomarán  los 
caracteres  del  padre  mucho  mas  pronto  que  si  á 
un  toro  suizo  se  adunan  vacas  holandesas.  Este 
hecho  prueba  la  influencia  de  la  antigüedad  de  la 
raza.  La  raza  holandesa  es  seguramente  la  primi- 
tiva y  todo  hace  creer  que  las  vacas  debieron  po- 
blar los  valles  antes  de  nabitar  en  los  montes. 

Las  Cualidades  cuya  trasmisión  es  mas  £acil  de 
oblener  son  las  oualiaades  intelectuales. 

Cuanto  mas  distintas  son  entre  sí  las  dos  razas 
que  se  trata  de  cruzar,  tanto  mas  difícil  es  obte- 
nerproductos  constantes. 

Para  el  éxito  de  los  cruzamientos  es  menester 
coQOcer  cuales  son  las  cualidades  que  á  los  hijos 
trasmite  el  macho  y  cuales  se  trasmiten  por  la 
hembra. 

Las  mejores  vacas  de  leche  produce  mis  ter^ 
neros  machos  que  hembras. 

PrÑictptos  m  que  se  funda  el  arte  de  mejorar 
l(U  raaos. 

Siempre  es  nna  venta\a  empezar  esta  operación 
con  una  raza  cuyas  cualidades  sean  bien  conoci- 
das, y  que  tenga  en  su  favor  la  antigüedad  y  la 
constancia  ó  uniformidad  que  es  consecuencia 
de  día. 

Cuando  ni  la  distancia,  ni  los  gastos  que  esto 
acarrea,  ni  obstáculos  de  otro  género  se  oponen  á 
la  introducción  de  esta  raza,  no  hay  aue  temer 
que  los  animales  procedentes  de  ella  aegeneren 
por  ser  trasportados  é  otro  país.  Es  indudable  que 
el  suelo,  el  clima  y  los  alimentos  ejercen  grande 
ínfloenoia  en  la  salud  de  estos  animales;  pero  tam- 
bién es  indudable,  que  mantenidos  estos  á  pienso 
y  con  alimentos  sustanciosos,  conservarán  las  for- 
mas, la  alzada  y  demás  cualidades  en  proporción 
á  la  calidad  mas  ó  menos  rica  del  forrage  que  se 
les  dé. 

Dos  modos  hay  de  mejorar  las  castas.  El  prime* 
ro  conaiate  en  escoger  en  esta  raza  los  individuos 
roas  perfectos  de  ella  para  emplearlos  en  la  repro- 
duccioo;  de  esta  manera  la  raza  subsbte  y  al  pro-» 
pío  tiempo  que  se  conserva  pora,  se  mejora.  Para 
eopresar  esta  ¡dea  se  emplea  en  España  la  palabra 
pureza  de  sangre  ó  de  ra%a\  asi  podemos  decir  es- 
te toro  es  de  pura  sangre  suiza,  lo  propio  que  de 
UQ  caballo  se  dice  que  es  de  pura  sangre  árabe  6 
inglesa. 

Por  el  segundo  medio,  se  introduce  en  una  ra- 
za sangro  estrangera  de  animales  de  raza  roas  per- 
fecta. A  esto  llaman  los  alemanes  ennoblecer  una 
raza,  y  «sta  palabra  adoptada  por  aquellos  esce- 


lentos  criadores,  espresa  demasiado  bien  la  ¡dea 
para  aue  no  la  adoptemos  nosotros  también  en 
castellano. 

Trasmisión  de  las  cualidades  y  propiedades  indi- 
viduales. 

Siendo  un  princ¡pio  fandamental  que  los  pa- 
dres y  las  madres  trasmiten  á  sus  hijos  sus  defec- 
tos y  sus  cualidades,  débese  ante  todo  escoger 
para  formar  casta  los  individuos  mas  perfectos,  es 
decir,  losque  poseen  en  mas  alto  grado  las  cuali- 
dades que  se  desean  obtener,  y  losque  están  esen- 
tos  de  los  defectos  que  se  quiera  hacer  des- 
aparecer. 

Pero  estas  cualidades  y  estos  defectos  no  siem- 
pre se  trasmiten  ¡nmediatamente  del  padre  y  de 
la  madre,  sjpo  que  muy  á  menudo  también  pro- 
v¡enen  de  los  ascendientes  de  varias  generaciones^ 
Cuanto  mas  antigua  es,  y  mas  sólidamente  esta- 
blecida está  una  raza,  mas  difíciles  son  de  desar- 
raigar estos  defectos,  los  cuales  pueden  reprodu- 
cirse después  de  muchas  generaciones  esentas 
de  ellos. 

El  color  de  la  piel  se  trasmite  como  todas  las 
otras  cualidades  físicas ,  y  su  diversidad  ofrece 
ejemplos  diarios  de  la  influencia  de  los  ascendien- 
tes ó  de  la  antigüedad  de  una  raza. 

Si  se  aparean  dos  individuos  de  distinta  raza, 
dominará  en  sus  producciones  el  carácter  de  aquel 
cuya  raza  tenga  mas  antigüedad. 

Por  eso  es  la  constancia  una  de  las  cualidades 
mas  preciosas  que  en  una  buena  raza  de  animales 
pueden  concurrir.  Los  ingleses  opinan,  (jue  hasta 
llegar  á  la  octava  generación,  pueden  fajarse  de 
una  manera  sólida  los  caracteres  de  uoa  raza.  Pe- 
ro no  hay  que  admitir  esta  opinión  como  una  ver- 
dad absoluta,  y  he  aqui  lo  que  muy  cuerdamen- 
te dice  Pabs  sobreestá  materia. 

tNo  es  posible  determinar  con  una  precisión 
matemática,  como  lo  han  pretendido  algunos  cria- 
dores, el  número  de  generaciones,  después  de  las 
cuales  se  fijan  definitivamente  los  caracteres  de 
una  raza.  La  naturaleza  no  se  deja  sujetar  por  for- 
mas ni  por  cálculos  matemáticos;  y  si  bien  pode  - 
mos  seguir  una  parte  de  sus  operaciones,  otras 
muchas  hay  que  lleva  á  efecto  en  secreto  y  por 
medios  que  no  nos  es  dado  descubrir.»  Hay  per- 
sonas que  dan  mucha  importancia  al  color  del  pe- 
lo de  los  animales;  pero  esta  opinión  no  existe  por 
Jo  común  en  ellas  masque  por  haber  visto  reses 
buenas  de  este  pelo  ó  de  aqueL 

Esto,  no  obstante,  y  á  pesar  de  las  preocupa- 
cienes  ó  de  las  exageraciones  que  en  esta  parto 
puedan  existir,  es  difícil  negar  que  el  color  del  pe- 
lo es  un  indicio  del  temperamento  del  animal. 
Asi,  por  ejemplo,  el  pelo  negro  indica  una  fibra 
dura,  en  tanto  que  el  pelo  blanco  es  un  síntoma  de 
molicie  y  anuncia  disposición  á  engendrar.  Estose 
esplica  también  por  ejemplos  tomados  en  la  espe- 
cie humana,  en  la  cual  se  observa  que  por  lo  re- 
gular el  pelo  negro  es  indicio  de  un  temperamen- 
to bilioso;  el  castafio  de  un  temperamento  sanguí- 
neo, y  el  rubio  de  un  temperamento  linfático* 

En  los  caballos  se  advierte  también  que  los 
blancos,  los  perlas  y  varios  otros  de  color  claro 
son  por  lo  regular  flojos;  que  los  castaños  oscuros 
son  fogosos/ y  de  los  alazanes  tostados  se  dice 
antes  nvjerto  que  cansado. 

Los  mulos  de  pelo  rojo  son  por  lo  regular  mas- 
mordedores  y  de  peor  intención  que  los  demás. 

La  carne  de  las  aves  blancas  es  mas  delicadas 
que  la  de  las  ayes  de  pluma  negra  ú  oscura. 
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Las  cualidades  morales  te  irasmitea  k>  roistno 
que  las  cualidades  físicas.  De  esto  son  una  prueba 
palpable  los  perros. 

CD  casi  todos  los  aoímales,  los  machos  se  pa- 
recen mas  á  la  madre  y  las  hembras  al  padre. 

El  padre  influye  principalmente  en  las  formas, 
y  la  madre  en  la  alzada  de  las  producciones.  Asi 
es  que  el  modo  dexcrier  animales  grandes  es  por 
medio  de  hembras  de  mucho  buque  y  alzada.  Lo 
contrario,  es  decir,  la  opinión  de  los  que  creen  que 
el  ntodo  de  obtener  animales  grandes  consiste  en 
bascar  padres  de  grandes  proporciones,  es  un  gra* 
ve  error  que  no  puede  menos  de  conducir  á  la  de» 
generación  de  las  razas  y  á  desengaños  fatales.  Lo 
que  importa,  pues,  para  obtener  buenas  crias  es 
buscar  machos  bien  conformados  y  hembras  de 
mucho  buque. 

Los  individuos  destinados  á  la  r^roduccton 
deben  hallarse  en  un  estado  perfecto  de  salad, 
y  no  ser  ni  demasiado  jóvenes,  si  demasiado 
viejos. 

Si  el  macho  y  la  hembra  son  de  razas  diferen- 
tes, cuídese  de  elegirlos  de  manera,  que  no  pre- 
senten entre  sí  ni  contraste  ni  opinión  marcada; 
pues  en  este  caso,  los  productos  en  vez  de  apare- 
cer como  una  confusión  de  los  caracteres  de  las 
dos  razas,  aparecen  solo  como  una  amalgama  dis- 
paratada, é  informe  tal  vez,  de  los  caracteres  del 
padre  y  de  la  madre. 

Débese,  dice  Sinclair,  evitar  todo  cruzamiento, 
siempre  que  haya  otro  medio  de  proporcionarse 
una  buena  raza  de  ganado;  y  es  siempre  mas  ven- 
tajoso mejorar  una  raza  ya  conocida  con  indivi*« 
dúos  de  esta  misma,  quectearuna  nueva  recur- 
riendo á  los  cruzamientos. 

Ín/Iveneta  qm  en  los  animales  ejercen  la  m«mi* 
tención,  el  régimen  y  la  tíiucacion. 

El  régimen  y  los  alimentos  deben  ser  tam- 
bién anólogos  afobjeto  á  que  se  destina  á  los  ani- 
males. 

Así,  pues,  los  destinados  al  trabajo  deben  des- 
de que  nacen  ejercitar  sus  miembros,  y  som^erse 
desde  jóvenes  á  faenas  proporcionadas  á  sus  fuer- 
zas; por  el  contrario,  los  animales  destinados  á  la 
ceba  deben  hacer  poco  ejercicio. 

Por  eso  reciben  los  caballos  de  carrera  una 
comida  sustancial  reducida  á  pequeño  volumen, 
en  tanto  que  los  de  carro,  por  ejemplo,  destinados 
á  no  andar  mas  que  al  paao^  pueden  consumir  ali- 
mentos mas  abundantes  y  menos  nutritivos. 

Los  cultivadores  de  Alsacia  mantienen  sus  ca- 
ballos con  nabos^  los  de  la  Baviera  renane  con  pe- 
tatas  cocidas;  á  las  vacas  de  leche  debe  dárseles 
un  alimentosumamente  desleido,  pues  cuanto  mas 
beben  mas  leche  dan. 

A  los  animales  destinados  á  la  carnicería  de- 
he,  por  el  contrario»  dárseles  alimentos  sustancio- 
sos, que  favorezcan  la  producción  de  carne  y  da 
manteca. 

El  suelo  en  que  viven,  la  comida  que  se  les 
da,  el  régimen  é  que  se  los  somete,  y  los  trabajos 
á  que  seles  dedica,  ejercen  un  influjo  incontesta- 
ble en  la  conformación  de  los  animales.  El  ejerci- 
cio de  los  sentidos  ó  de  ciertas  facultades  les  hace 
adquirir  un  grado  mayor  de  perfección;  por  la 
educación»  y  por  el  bueno  ó  el  mal  trato  que  se 
les  da,  se  modifica  también  notablemente  su  ca- 
rácter. 

Estas  calidades  físicas  y  morales  se  trasmiten  y 
acaban  por  formar  cualidades  ó  defectos  inheren- 
tes á  una  raza«  i 


La  educación  da  los  anímales  empezará  desde 
que  naoen;  deben  respetar  á  su  amo;  pero,  acos- 
tumbrados tamUeaá  recihn*de  él  baen  tratoi,  de- 
ben quererlo. 

Asi,  pues,  i^a  llegar  á  cierta  perfeocioo  no 
esta  ramo  importante  de  la  economía  rural,  es  me* 
nester  tener  cierta  disposición  natural,  es  moie»- 
ter  que  el  que  cria  animales  les  tei^  carino,  los 
observe,  los  estudie,  que  conozca  sus  necesida- 
des y  las  satisfaga  sin  mezquindad;  qne  no  loa 
maltrata,  en  fin,  ni  permita  qne  loa  maitcaten.  De 
esta  manera  se  tendrán  animales  mansos,  dó- 
ciles, amigos  del  hombre  y  propioa  para  todos 
los  usos. 

Cruzamiento  y  muUiplieadon  de  una  rasa  can 
individuos  de  la  misma.. 

Este  método  de  multiplicación,  oue  es  el  que  em- 
pleó Bakewell,  cansiste  en  aparear  toa  anirantei  qne 
tienen  entre  sí  nn  grado  de  parentesco  sumamente 
cercano.  Este  sistema,  dice  Sinclair,  pnede  ser 
ventajase  cuando  ne  ae  lleva  al  eatremo;  pero  la  ee- 
períenciabaprohado  que  nopuedesegnirsaoon  éxi- 
to durante  mucho  tiempo;  pues  si  bien  por  este  me- 
dio, conservan  los  animales  sos  termas  y  sa  belle- 
za, también  ea  verdad  qne  acaban  por  debiKtnrse 
y  hacerse  impropios  para  lá  propagaeioD  de  la  ra- 
za. Es,  pues,  prefariue  proceder  á  la  mejora  de 
les  lipoa,  empleando  índivkiooade  la  misma  raza, 
pero  de  distinta  familia. 

Guando  tan  severamente  aeprannocia  Sinchir 
contra  este  método,  es  de  suponer  qne  solo  en- 
tienda condenar  su  aboso;  pues  es  nn  hecho,  (ne 
no  solo  á  este  método  debió  Bakewell  los  grandes 
resnltadaa  que  obtuvo,  sino  que  á  él  debc^  tam- 
bién los  ingleses  el  grado  de  perfección  qne  han 
logrado  dar  á  sus  caballos. 

La  verdad  de  esto  es  que  el  art^  de  los  cruza- 
mientos podria  reasumirse  en  el  principio  siguien- 
te: tqae  todo  criador  debe  escoger  para  aparear 
el  madio  mas  perCeolo  que  encuentre  sin  tomar 
en  ouenta  la  familia  é  que  pertenece.»  Pero  este 
principio,  á  pesar  de  lotntonteat^e  que  es,  pne- 
de ser  mal  oom prendida  y  apUearae  mal. 

La  mejora  de  las  razas  por  medio  de  emza- 
miento  exige  mucho  tacto  y  nna  perserrnrancia 
nada  conMin.  Sale  ¿  favor  de  una  lar^  serie  de  en- 
69Y0S  se  pnede  llegar  á  obtener  en  esta  parte  re- 
sultados positivas. 

Pero  para  esto,  como  para  todo  aquello  que 
constituya  un  ramo  da  la  ciencia  agrícob,  ea  casi 
siempre  demasiado  corta  la  vida  din  nn  hombre 
solo;  y  he  aqui  porque  ofrece  para  este  género  de 
industrias  tantas  ventajas  el  espíritu  de  asociación. 
Una  enipresa  como  esta,  cononcida  con  orden  y 
m^átodo,  y  trasmilida  de  padres  á  hijos,  acaba  por 
dar  un  resultado  que  difícilmente  habría  obtenido 
el  misoao  que  la  concibió. 

De  esto  nof  ofirecen  dos  grandes  e^eroplon  In- 
glaterra y  Sflúonia»  Los  ingleses  poseen  los  prime- 
ros caballos  de  Baropa:  los  sajones  las  reaesde 
lanas  mas  fin»  que  se  conocen;  la  razón  de  esta 
es  que  los  unas  y  los  otros,  cuando  bao  tenido 
buenos  sementales,  han  sabido  conservarlos  pe- 
ros y  mejorar  las  castas  con  individuos  tomados 
de  ellas  mismas,  escogiendo  siempre  para  la  re- 
producción los  animales  mas  perfectos,  y  evitando 
con  el  mayor  esmero  la  mezcla  de  toda  sangre  cs- 
trangera. 

Siguiendo  la  marcha  opuesta,  tos  demás  países 
de  Europa  han  cruzado  sus  razas,  y  loa  r^nnados 
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obtenidos  por  una  y  otra  parte  soo  hechos  que  dí- 
ceo  mas  que  todos  los  raciocUiios. 

No  hay  hombre  que  tnas  daúo  bafya  hect^o  que 
Buñon  é  la  me(^ra  de  las  razas  de  ganado  existeo^ 
tea  e&  el  oouliuente  europeo.  Sosteniendo  el  prin- 
cipio de  la  aecesidad  de  losi  ornáamientos,  y  pre«- 
cnbieodo  las  aliaozas  de  Ws  esti^mos,  es  decir, 
de  los  «Diinales  del  Norte  con  k>s  del  Mediodía, 
sentó  una  doctríoa  que* «propagada  é  favor  de  un 
nombre  ilustre,  produjo  ¡iDoalculBbles  males.  Asi 
es  que  Eapafia,  que  poseía  Una  escelente  raza  de 
caballos  de  origen  oriental,  importada  por  los  mo-* 
ros,  trajo  en  i764  caballos  de  Normandía,  de  Dit- 
namarca,  elc.^  en  tanto  que  para  producir  muías 
se  empleaban  las  magnificas  yeguas  árabes  entia- 
das  por  el  dey  de  Argel  en  regalo  é  Carlos  III. 
Bspaña,  pues,  y  Franaia.  y  el  reino  de  Nópoles, 
llevaban  en  el  siglo  pasado  ¿Inglaterra  una  in- 
mensa' superiorioad  en  la  parte  relativa  á  las  cas- 
tas de  caballos.  Compárense  entre  si  lis  que  hoy 
existen  en  estos  países^  y  se  verá  cual  de  ellos  es 
el  que  ha  sabido  seguir,  el  buen  camino. 

Hemos  espuealo  con  toda  la  exactitud  posible 
las  reglan  que»  para  la  mejora  de  las  castas,  de- 
ben servir  de  guia  á  todo  criador.  Réstanos  solo 
rebatir  un  error  en  que  están  muchas  personas, 
«I  cual  consiste  en  creer  que  toda  raza  importada 
está  sujeta  á  una  degeneración,  que  debe  evilarse 
renovando  lo  que  llaman  la  sanq^re^á  favor  de  ma- 
chos procedentes  del  Uonco  primitivo.  Esta  dege- 
neración, cuando  ^iste,  no  es  eonsecuencia  de  lo 
<]ue  acabamos  de  decir,  sino  por  lo  general  del 
influjo  qne,  en  los  animales  de  la  raza  importada 
ejercen  el  suelo,  el  clima,  los  alimentos,  y  un  ré^ 
gimen  bien  ó  mal  entendido.  Potros  nac  dos  en 
Flandes  y  trasportados  jóvenes  á  las  praderas  de 
Normandia,  se  han  vendido  al  salir  oe  ella  como 
caballos  normandos;  hay  pavagef  cuyasyerbas  dan 
fluxión  de  ojos  y  hasta  dejan  ciegos  á  los  cabellos 

Suelas  comen.  PeiK>fo6ra  de  estos  casos,  fadlei 
e  apreciar,  no  existe  causa  alguna  preexisfaente 
degeneración  en  las  castas  de  animales.  ¿Por  ven- 
tora no  vemos  al  ganado  merino  prospenar  desde 
las  planicies  de  Estremadura  hasta  Moscou?  ^Y  no 
se  na  visto  á  los  sajonas  llegar  á  fuen^a  de  inteli- 
gencia y  de  esmero  á  hacer  producir  á  estos  ani- 
males una  lana  infinitamente  mas  fina  que  las  qué 
en  nmgun  tiempo  dieron  en  Espafid?  El  criador 
debe  conocer  todas  estas  influencias  locales,  á  las 
cuales  seria  locura  quererse  sustraer;  pero  des- 
pués de  haber  elegido  Ja  especie  deaninnales  que 
maa  le  conviene,  considerados  bajo  el  punto  de 
vista  del  suelo  en  que  han  de  vivir,  del  alimento 
que  han  de  recibir  y  del  uso  á  que  se  los  destina, 
quedará  cualquiera  plenamente  con vencidode  que, 
con  cuidado,  con  discernimiento,  yá  tavor  de  bien 
entendidas  alianzas,  se  ptede  conservar  y  basta 
perfeocionar  una  raza  -importada,  sin  necesidad 
de  recurrir  á  machos  procedentes  del  tronco  prí- 
raitÍYO* 

DEL  OA.VADO  VACOÜO. 

Caracteres  genéricoSé 

En  los  individoos  de  esta  especie  de  mamíferos 
rumiantes,  se  nota:  4.*  carencia  de  dientes  incisi- 
vos en  la  quijada  superior:  3.<»  en  la  quijada  ó  man- 
díbula interior  ocho  dientei^,  anchos  todos  ellos, 
dispuestos  en  forma  de  paletas  con  bastante  regu- 
laridad: 3.^  veinte  y  cuatro  muelas,  doce  á  cada 
lado:  4^^  el  casco  del  píe  dividido  en  doe  pezañas. 
con  dos  espolones  á  la  parte  trasera  de  ellas:  5.® 


dos  astas  ó  cuernos  dirigides  lateralmente  y  tevww 
tados,  por  lo  común,  en  formado  media  lunas  6.« 
cabeza  en  formado  trapecio,  cuy 6  Imbo menor  for- 
ma el  hocico  del  animal:  7.^  papada,  ó  sea  unplie« 
gue  de  la  piel  que,  desde  debajo  de  la  jnnturadel 
cuello  con  la  cabeza,  baja  hasta  la  unión  de  los 
brazosc  8.<»  cuatro  tetas  inguinales:  9.^  cuerpo  a^-* 
to  y  voluminoso  sostenido  por  miembros  gruesos. 
Pertenecen  á  esta  especie  el  toro,  el  buey,  la  va- 
ca, el  ternero. 

La  rup^nacíon  es  un  fenómeno  peculiar  á  va- 
rías especies  de  animales,  y  principalmente  á  la 
especie  vacuna,  cuyos  individuos  están  provistos 
de  cuatro  estómagos.  Luego  que  el  animal  ha  mas^ 
cado  groseramente  el  forrase  que  se  le  da,  este 
forra^  baja  por  el  exófago  a  la  primera  cavidad 
del  vientre,  de  donde  al  poco  tiempo  sube  sucesi- 
vamente por  peqaefias  porciones  á  la  boca,  y  des- 
de alli,  después  de  completamente  masticado,  vuel* 
ve  á  bajar  a  la  segunda  región  del  vientre. 

Guando  se  ve  que  un  anínral  no  rumia,  puede 
mirarse  esta  circunstancia  coma  uno  de  k¿  pri- 
meros síntomas  de  que  está  enfermo. 

La  edad  del  ganado  vacuno  se  conoce  en  los 
dientes;  pero  no  puede  asegurarse  de  una  manera 
tan  positiva, como  se  hace  en  la  especie  caballar* 

Para  juzgar  de  la  edad  de  las  resíes  vacunas, 
pueden  también  servir  de  indicio  lo  largo  de  las 
astas,  y  el  círculo  ú  anillo  nuevo  que  á  la  base  de 
ellas  se  forma  cada  año. 

Es  difícil  fijar  la  duración  de  la  vida  de  los  ani- 
males pertenecientes  á  esta  especie,  porque  es 
raro  aue  se  les  deje  llegar  á  viejos;  fo  que  si  es 

Krobatile  es  que,  si  seles  dejase  vivir,  vivirían  por 
» menos  tanto  tiempo  coeae  los  cabellos.  Hay  va- 
cas que  á  veinte  años  dan .  todavía  leche,  si  bien 
es  verdad  que  esta  empieza  á  disminuir  á  los  diez 
ó  doce  años,  y  que  rara  vez  es  ^ventajoso  oonser^ 
var.  aquellos  animales  para  leche,-  pasada  esta 
edad. 

En  la  especie  vacuna,  tanto  ks  machos  como 
las  hembras,  son  propios  para  la  reprbduoeiott 
mucho  tiempo  antes  de  babor  tomodo  su  cverpo 
todo  el  desarrollo  qne  debe  tomar.  Aoni  entra  la 
cuestión  de  la  edad  á  que  se  debo  nejar  á  estos 
animales  satisfacer  les  deseos  de  le  naturaleza. 

Por  lo  que  respecta  á  los  machos,  son  niochas 
las  razones  aue  inducen  á  creer  que  deben  em** 
plearse  los  jóvenes  para  este  objeto;  la  principal 
es  que,  tomando  con  \(jr  afies  cuerpo,  ocasionan 
muchas  veces  con  su  peso  accidentes  á  las  vacas; 
también  suele  suceder  que,  pasando  el  tiempo,  se 
vuelven  mal  intencionados,  difíciles  de  corregir,  y 
bajo  todos  conceptos,  peligrosos.  Es  asimismo  co- 
sa reconocida,  que  los  productos  de  los  toros  jóve- 
nes, lejos  de  ser  inferiores,  son  por  lo  regular  su** 
fteriores  á  los  délos  toros  de  mas  edad,  y  por  úl* 
timo,  la  economía  dicta  que  se  emplee  el  medio  de 
hacerlos  servir  al  año  y  medio  ó  los  dos  aáps,  coa 
el  objeto  de  no  tener  que  hacer  el  gasto  de  mante^* 
nérlos,  ni  la  incomodidad  de  guardarlos  sin  servir 
hasta  los  cinco  años,  como  algunas  autores  acon- 
sejan. 

Cuando  los  vacas  están  mantenidas  en  establo^ 
puede  efectuarse  la  monta  en  cualquiera  época  del 
aAo.  De  esta  manera  cada  vaca  no  recibe  al  toro 
mas  que  una  vez,  y  un  toro  puede  bastar  para  el 
servicio  de  cien  vacas*  en  tanto  que  apenas  basta- 
rá para  treinta  ó  cuarenta,  haciéndose  la  monta  en 
una  sola  época  del  año. 

También  aconsejan  algunos  autores  que  no  se 
dejen  cnbrír  las  novillas  antes  de  los  tres  años. 
Todb  lo  que  en  esto  se  puede  ganar,  es  qne  tome 
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el  aoiiDal  on  poco  mas  alTada;  pero,  en  cambio, 
lambiea  es  menester  mao tener  un  animal  cuatro 
años,  sin  que  produzca  absolutamente  nada,  aña- 
diéndose i  este  inconveniente  el  de  que,  dejando 
l>88ar  varías  veces  la  sazón  de  una  novilla  sin  sa- 
tib£acerla,  suele  suceder  que  no  vuelve  á  conce- 
bir. Hay,  por  el  contrarío,  personas  que  preten- 
den baber  notado  que  las  vacas  que  ban  parído  de 
muy  jóvenes  soQ  las  que  mejor  y  mas  anundante 
lecbe  dan. 

A  los  dos  ó  tresafíos,  es  decir,  luego  aae  el  to- 
ro ba  servido  una  ó  dos  temporadas  para  la  repro- 
ducción de  su  especie,  puédese  sin  diñcultad  cas- 
trarlo y  dedicarlo  esclusivamenteála  labor.  Tam* 
bien  puede  dedicársele  á  este  objeto  sin  necesidad 
de  proceder  á  aquella  operación,  bien  que  siem- 
pre es  preferible  hacerla  para  evitar  los  inconve- 
nientes bijos del  carácter  mdómito  y  déla dafiada 
intención  de  aquellos  anímales. 

Las  señales  que,  para  la  elección  de  un  buen 
toro  destinado  á  la  reproducción  deben  servir  de 
guía,  pueden  reducirse  á  las  siguientes:  cabeza 
ancha  con  pelo  arremolinado  y  crespo,  ojos  gran- 
des, vivos  y,  sobre  todo,  negros;  pues  cuanto  mas 
negros  son,  tanto  mas  vigor  y  mas  robustez  deno- 
tan: pecho  fornido,  espalda  ancha  y  llana,  ancas 
también  anchas  y  cuadradas,  redondos  los  mus- 
los, rectas  y  nervudas  las  piernas,  cortas  las  co- 
yunturas, lisa  la  piel,  procurando  en  cuanto  posi- 
ble sea,  buscar  animales  que  tengan  sobre  el  lomo 
una  lista  de  distinto  color;  el  asta  debe  de  ser  cor- 
ta, de  color  oscuro,  puntiaguda  y  bien  formada. 

Todo  lo  que  en  este  tratado  se  ba  dicho  y  se 
dirá  acerca  del  ganado  vacuno,  es  únicamente 
considerando  á  estos  animales  bajo  el  punto  de 
vista  de  la  reproducción,  del  trabajo,  de  la  leche, 
de  la  carne  6  del  estiércol,  es  decir,  bajo  el  punto 
da  vista  agrícola.  Las  corridas  de  toros,  en  vista 
énicamentede  las  cuales  se  han  aplicado  en  Es- 
paña algunos  hombres  á  la  cría  y  mejora  de  roses 
vacunas,  tienden  principalmente  á  la  producción 
de  ganado  bravo,  siendo  asi  que  el  mayor  benefi- 
cio que  á  la  agricultura  puede  hacerse,  es  propor- 
cionarle casias  de  animales  mansos,  y  no  feroces 
como  aquellos. 

Las  toradas  ó  vacadas  destinadas  á  la  produc- 
ción de  toda  clase  de  animales  son,  mas  bien 
que  una  ventaja,  un  inconveniente  para  la  agri- 
cnKora,  razón  por  la  cual  ni  una  sola  palabra  aña- 
diremos á  lo  que  sobre  el  particular  llevamos 
dicho. 

Razas. 

En  diez  millones  se  calcula  el  número  de  cabe- 
zas de  ganado  vacuno  aue  posee  Francia,  en  tan- 
que el  Reino  Unido  mantiene  ocho  millones,  es  de- 
cir algo  menos  de  aquel  número.  Téngase,  sin  em- 
bargo, presente  que  si  la  cantidad  absoluta  es  in- 
ferior, no  asi  la  relativa  ó  proporcional.  Délos 
Ocho  millones  de  cabezas,  Inglaterra  y  el  pais  de 
Gales  poseen  cinco  millones,  Escocia  un  millón  y 
dos  Irlanda.  Resulta,  pues,  de  cálculos  bien  hechos 
que  Inglaterra  cuenta  una  res  vacuna  por  cada 
tres  hectáreas  de  tierra,  que  Irlanda  tiene  una 
por  cada  cuatro,  y  que  en  Escocia  esta  proporción 
es  de  una  á  ocho.  En  Francia  la  media  proporcio- 
nal es  de  una  cabeza  por  cada  cinco  hectáreas. 
Francia,  pues,  superior  en  esta  parte  á  Escocia, 
es  inferior  á  Irlanda  y  á  Inglaterra.  Mayor  toda- 
vía que  en  número  es  la  diferencia  en  cuanto  á  ca- 
lidad. 

En  estado  de  producir  leche,  posee  Francia 


cuatro  millones  de  reses  vacunas  y  el  Reino  Uni- 
do tres,  pero  las  tres  cuartas  partes  de  las  vacas 
francesas  oo  dan  leche  y  de  las  inglesas  casi  to- 
das la  dan.  Las  exigencias  del  trabajo,  para  el 
cual  se  requieren  razas  fuertes  y  duras,  son  difíci- 
les de  conciliar  con  el  temperamento  favorable  á 
la  abundante  produccioB  de  lecbe.  El  mal  alimen- 
to, la  folta  de  cuidados  y  de  precaución  al  esco- 
ger los  reproductores,  y  quizá  también,  en  cierto» 
puntos,  la  sequedad  y  el  oalor  rematan  lo  qoe  el 
trabajo  empezó.  En  algunas  partes  de  Francia, 
donde,  merced  á  circunstancias  locales,  se  ha  fija- 
do la  atención  de  los  críadores  en  la  producción 
de  leche,  los  resultados  obtenidos,  comparables  y 
alguna  vez  superiores  á  los  que  se  obtienen  en  In- 
glaterra, demuestran  que  en  general  está  aqnel 
pais  colocado,  con  respecto  á  esta  industria,  en 
circunstancias  tan  buenas  como  el  segundo;  pero 
sí  bien  es  verdad  que  en  Francia  hay  razas  vaco- 
nas  que  valen  no  menos,  y  alguna  vez  mas,  que 
las  inglesas,  verdad  e»  también  que  todo  lo  que  es 
perfeccionamiento  está  en  Fineta  menos  diínndi- 
do  V  generalizado  que  en  Inf^terra. 

No  hay  en  este  ultimo  país  especie  al^nna  de 
vacas  aue  de  una  manera  sensible  aventaje  á  las 
vacas  damencas,  normandas  y  bretonas,  no  solo 
en  la  cantidad  de  loche  que  dan,  sino  en  su  calidad 
y  en  la  proporción  de  su  rendimiento  de  este  arti- 
culo con  la  cantidad  de  alimento  que  consamen. 
En  cuanto  á  los  productos  de  la  leehertn,  los  que- 
sos ingleses  son  superiores  á  los  franceses,  peroeo 
toda  Inglaterra  no  hay  manteca  comparable  en 
calidad  á  la  producida  en  Bretaña  y  en  Norman- 
día.  A  pesar  de  esto,  el  producto  total  de  las  va- 
cas inglesas  en  leche,  manteca  y  queso,  sapera 
con  mucho  al  que  dan  las  vacas  francesas. 

La  raza  mejor  que  en  Inglaterra  se  conoce,  es 
originaria  de  una  isla  del  canal  de  la  Mancha,  de- 
signada geperalmentecon  el  nombre  de  isla  deAl- 
demey  y  en  francés  con  el  de  Aurígny.  Para  man« 
tener  la  pureza  de  esta  sangre,  qoe  al  6n  y  al  ca- 
bo no  viene  á  ser  otra  cosa  que  una  variedad  de 
la  normanda,  se  han  tomado  las  precauciones  mas 
minuciosas. 

Con  esta  raza  rivaliza  otra  que  se  le  parece 
mucho,  y  que  acaso  proceda  de  ella.  Bsta  es  la 
del  condado  de  Ayr,  raza  preciosa,  de  foroias  es- 
beltas, de  piel  manchada,  de  carácter  apacible  y 
de  grandes  ubres  llenas  de  leche  rica  en  nata.  Una 
buena  vaca  de  esta  especie  puede  dar  mas  de  8,000 
cuartillos  de  lecbe  al  año;  por  término  medio  da 
6,000,  y  es  raza  que  k)  mismo  se  encuentra  en  Es- 
cocia que  en  Inglaterra. 

Irlanda  posee  también  dos  razas  de  vacas  de  le- 
che; una  pequeña  y  rústica  enteramente,  pareci- 
da á  la  raza  bretona,  y  originaria  de  las  escabro- 
sas montañas  del  condado  de  Kerri;  la  otra,  gran- 
de y  fuerte,  desarrollada  en  ios  ricos  pastos  de  las 
riberas  del  Sbannon. 

La  leche  producida  por  las  vacas  inglesas  pae- 
de  valuarse  al  año  en  6,000.000,000  de  cuartillos. 
De  ellos  2,000  sirven  para  la  alimentación  de  los 
terneros  y  4,000  para  el  sustento  del  hombre.  El 
término  medio  resulta  ser  de  2,000  cuartillos  por 
vaca.  La  producción  de  Francia  llega  cuando  roas 
á  4,000.000,000  de  cuartillos,  á  razón  de  1,000 
cuartillos  por  vaca;  y  de  esta  cantidad,  la  mitades 
consumida  por  los  temeros. 

Así,  mientras  los  productores  franceses  entre- 
ten al  consumo  2,000*000,000  de  cuartillos,  ven- 
den el  doble  los  prodoctores  ingleses;  y  como  de 
esta  leche  les  hace  su  industria  obtener  doble  pre- 
cio que  el  que  obtienen  los  primeros^  resulta  ser 
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GaartilloB. 
fraocia.  .  .  .  2,000.000,000  á    6     363.000,000 
Inglaterra. .  .  4,000.000,000  á  42  4,412.000,000 

^tas  diferencias,  por  grandes  que  parezcan, 
no  admirarán  á  quien  haya  comparado,  ann  sin 
salir  de  Francia,  el  producto  de  las  lecherías  en 
los  diferentes  puntosdel  territorio.  Entre  una  va- 

3aería  de  Normandía,  por  ejemplo,  donde  la  pro- 
uccion  y  la  manipulación  de  la  leche  están  hnbil- 
mente  entendidas  y  una  del  Limosin  ó  del  Lon- 

gUedoc,  donde  no  se  ha  cuidado  de  desarrollar  la 
lealtad  lactífera  de  las  \acas,  el  contraste  ps  ma- 
yor que  entre  una  francesa  en  general  y  uüa  in- 
glesa. En  el  centro  y  en  el  Mediodía  de  Francia 
apenas  se  sabe  qué  hacer  con  la  leche,  en  tanto 
que  en  el  Norte  se  saca  de  ella  siempre  un  admi- 
rable partido. 

El  trabajo  que  á  sus  reses  vacunas  imponen  los 
labradores  franceses  suelen  privarlos  de  un  gran 
rendimiento  en  leche,  al  mismo  tiempo  que  de  uno 
no  menor  en  carnes. 

A  primera  vista  parece  que  el  trabajo  del  ga- 
nado vacuno  debe  influir  muy  poco  sobre  la  carne 
fae  produzca,  y  aun  es  fácil  creer  que  dicho  tra- 
ajo,  utilizando  la  vida  de  la  res,  permita  vender 
su  carne  á  mas  bajo  precio.  La  esperiencía  ha 
acreditado  que  esto,  que  puede  ser  verdad  en  al- 
gunos casos  particulares,  es  por  regla  general  un 
error.  El  hábito  del  trabajo  constituye  razas  du- 
ras, vigorosas  y  pesadas,  cuyos  individuos  comen 
poco,  engordan  poco,  desarrollan  su  armazón  hue- 
sosa y  crian,  por  último,  poca  carne,  y  esa  tardía. 
La  inacción,  por  el  contrario,  constituye  razas 
mansas  y  de  poco  hueso,  deformas  redondas,  que 
engordan  muy  pronto  y  que  con  igual  cantidad  de 
alimento  dan  mas  producto  para  la  carnicería.  Los 
cnidados  del  criador,  ayudando  esta  disposición 
natural,  la  aumentan  indefínidamente. 

A  esta  causa  general  de  superioridad,  pueden 
agregarse  otras  secundarias,  derivadas  del  mismo 
principio.  Asi,  el  que  principalmente  atiende  á  la 
suma  del  trabajo  que  puede  ejecutar  una  res,  no 
la  mata  hasta  no  haber  agotado  esta  suma;  mien- 
tras que  el  que  solo  atiende  á  la  producción  de 
carne,  escoge  para  matarla  la  sazón  en  que  toas 
abundante  puede  ser  aquella.  Afiédase  á  estoque 
los  labradores  pobres  propenden  á  aumentar  e| 
numero  de  sOs  animales  de  trabajo,  aun  mas  de  lo 
qaejaecesitan,  sin  cuidarse  del  alimento  que  les 
paedan  dar:  y  asi  es  como  se  producen  razas  peque- 
ñas y  desmedradas  que  apenas  pueden  desempe- 
ñar mal  y  de  mala  manera  la  tarea  que  se  les  im- 
pone, pero  que  no  tienen  oti'o  destino.  Por  el  con- 
trario, el  que  especohi  con  la  carne  aprende  pron- 
to á  no  tener  mas  animales  que  aquellos  que  pue- 
de mantener  bien,  porque  asi  les  es  mas  prove- 
cboao  el  alimento. 

Este  conjunto  de  causas  hace  que,  al  revés  de 
lo  oue  prometen  las  apariencias,  las  razas  desti- 
nadas al  ftiatadero  sean  las  que  mejor  retribuyen 
lo  que  consumen,  y  que  el  trabajo  del  ganado  va- 
cuno, necesario  ó  no,  sea  muchas  veces  una  pér- 
dida en  lusar  de  un  beneficio. 

El  célebre  labrador  de  Dishley-Orange,  Ro 
berto  Bakewell,  es  el  que  en  Inglaterra  ha  impul- 
sado la  mejora  del  ganado  vacuno,  considerado 
esclusivamente  con  destino  al  matadero. 

Quizá  no  existe  hoy  en  toda  la  Gran  Bretaña 


una  raza  de  ganado  que  no  haya  sido  proAioda- 
mente  modificada  según  el  método  de  Bakewell, 
y  si  alguna  no  lleva  su  nombre,  como  sucede  con 
el  ganado  lanar,  todas  igualmente  llevan  el  sello 
de  sus  mejoras. 

Entre  estas  razas  mejoradas  figure  en  primer 
lugar  la  de  astas  cortas  de  Durham,  originaria  del 
fértil  valle  del  Tees,  y  cuya  formación  parece  ha- 
ber tenido  principio  en  el  cruzamiento  de  vacas 
holandesas  con  toros  ingl^es. 

Esta  raza  era  ya  notable  por  su  aptitud  para 
wigordar  y  sus  cualidades  lactíferas  cuando  las 
ideas  de  Bakewell  se  difundieron  en  Inglaterra. 
Los  hermanos  Collins,  labradores  de  Darlington, 
imaginaron,  por  lósanos  de  4775,  aplicar  estos 
procedimientos  á  la  raza  del  valle  del  Tees,  y  ob- 
tuvieron casi  desde  el  principio  resultados  satis- 
factorios. El  establo  de  Carlos  Collins  adquirió  en 
treinta  años  tal  reputación,  que  cuando  en  1810, 
se  vendieron  en  pública  subasta  los  cuarenta  y 
siete  animales  que  en  él  habia,  doce  de  los  cuales 
no  habian  cumplido  un  aflo,  no  faltó  quien  diese 
por  ellos  34,000  duros.  La  raza  de  astas  cortas, 
mejorada,  se  ha  eslendido  desde  aquella  época 
por  toda  Inglaterra,  por  Escocia  y  por  Irlanda,  y 
hace  algún  tiempo  se  introdujo  también  en  Fran^ 
cía.  Los  animales  procedentes  de  ella  pueden  ce- 
barae  desde  la  edad  dedos  años,  y  adquirir  en  es- 
ta edad  un  peso  enorme  á  que  ninguna  otra  raza 
puede  llegar  tan  pronto.  Su  cabeza,  sos  piernas  y 
sus  huesos  en  general,  han  sido  reducidos  á  tan 
débiles  proporciones,  y  tan  desarrolladas  las  par* 
tes  mas  carnosas  del  cuerpo,  que  dan  las  tres 
cuartas  partes  del  peso  total  en  carne. 

Después  de  la  raza  de  astas  cortas  de  Durham^ 
que  es  entre  los  toros  lo  que  entre  los  carneros  la 
raza  de  Dishlev,  siguen  las  de  Hereford  y  de  Be^ 
vou,  que  puéaenser  comparadas  á  las  razas  lana- 
res de  Soutbdown  y  á  los  cheviots.  La  raza  de  He- 
reford sigue  de  cerca  á  la  de  Durham,  y  aun  es 
mas  buscada  generalmente,,  por  cuanto  ofrece, 
aunque  mas  rústica,  la  misma  precocidad  y  la  mis- 
ma propensión  á  engordar.  El  condado  de  Here- 
ford, de  donde  procede,  está  situado  al  pie  de  las 
montañas  del  pais  de  Gales,  y  sus  tierras  son  de 
mediana  calidao,  por  mas  que  les  hayan  grangea- 
do  mucha  nomhradía  sus  bosques  y  sus  pastos.  Los 
bueyes  que  produce  no  suelen  ceberae  en  el  pais, 
sino  que  son  vendidos  ó  llevados  á  pastar  á  reoiones 
mas  fértiles,  donde  adquieren  su  completo  desar- 
rollo, lo  cual  es  difícil  hacer  con  los  ae  Durham, 
Que  requieren  desde  que  nacen  un  alimento  abun- 
dante. £1  condado  de  Hereford  es,  pues,  para  la 
mayor  parte  de  Inglaterra,  lo  que  son  en  Francia 
la  Anvernia  y  el  Limosin,  un  pais  criador,  cuyos 
productos  se  esportan  de  antemano,  para  ir  mas 
tarde  á  abastecer  los  mercados  de  la  capital.  A  un 
contemporáneo  de  Bakewell,  llamado  Tomkius,  es 
á  quien  se  debe  el  perfeccionamiento  de  la  raza 
de  Hereford. 

La  de  Devou  es  una  raza  de  montañas,  con  la 
cual  en  otro  tiempo  se  trabajaba  mucho,  y  que  to- 
davía en  la  actualidad  trabaja  en  algunos  puntos: 
es  pequeña,  pero  muy  bien  formada. 

Todas  las  demás  razas  de  la  Gran  Bretaña  han 
sido  mejoradas  en  el  mismo  sentido^  sin  haber  lle- 
gado precisamente  á  la  misma  altura  de  perfec- 
ción. La  Escocia  produce  muchas  que  disfrutan  de 
uuia  gran  reputación:  los  bueyes  escoceses  salen 
de  sus  montañas  á  la  edad  de  tres  ó  cuatro  años 
para  venir  á  ser  cebados  en  Inglaterra ;  tales  son 
los  toros  llamados  de  Galloway,  la  raza  negra  y 
sin  astas  del  condado  de  Augus,  y  esa  admirable 
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rszt  de  los  Mg^Uondi  dol  Oeste,  ooa  de  b»  mas 
roaravillesas  creaciones  de  los  hombres,  que  vive 
á  la  intemperie  en  las  sierras  mas  ásperas  del 
Norte,  y  que,  á  pesar  de  la  esterilidad  del  soelo  y 
de  la  aspereza  del  clima,  adquiere  un  peso  esiraor- 
dtnario,  cuyo  valor  se  aumenta  todavía  por  la  es- 
celeote  calidad  de  su  carne  (4). 

He  aqoi  abora  cuales  son ,  sobre  poco  mas  ó 
menos,  los  resoltados  comparativos  dé  ios  dos 
sistemas. 

I  En  Francia,  el  número  de  las  reses  destinadas 
al  matadero  debe  ser  de  cuatro  millones  al  afio, 

3ue  á  razón  de  400  kilogramos  por  cabeza ,  pro- 
ucen  400.008,000  de  kilogramos  do  carne.  La 
esladísUca  oficial  no  anuncia  mas  que  300.000,000. 

En  las  islas  Británicas  no  llega  mas  que  á  dos** 
cientos  millones  el  número  de  reses  que  se  matan 
ai  ado,  qoe  á  razón  de  250  kilogramos  por  cada 
lina,  producen  500.000,000  de  kilogramos  de 
carne 

Asi ,  pues ,  con  ocbo  millones  de  reses  y 
30.000,000  de  hectáreas,  la  agricultura  inglesa 
attministra  1^  000,000  de  kilogramos  de  carne, 
mientras  aoe  en  Francia,  con  diez  millones  de  re^ 
ses  y  53.000,000  de  hectáreas,,  no  seprdducen  ar- 
riba de  400.000,000  de  kilogramos. 

Esta  nueva  desproporción  se  espl'ica  perfecta-» 
mente,  no  solo  por  la  aiíerenciu  de  razas,  sino  por 
la  diferencia  en  la  edad  á  que  se  matan>  Insania 
malee.  Los  hueves  franceses  son  llevado^  al  xxa^ 
ladero  demasiaao  pronto  ó  demasiado  tarde;  la 
neoesidadde  mantener,  ant«  todo  sos  animales  de 
trabajo,  oblisa  á  matar  un  gran  número  de  ter^ 
ñeros  antes  de  la  edad  en  que  es  mas  rápido  el 
creoiniento.  De  los  coatrd  mulones  de  <:abezas  de 
ganado  Tacuoo,  hay  que  contar  en  Francia  doa 
mülonés  j^  medio  de  terneros  que  no  dan  mus  qse 
ynos  30  kilogramos  de  carne  linpia  cada  uno ;  á  tos 
que  sobreviven  no  se  los  mata  hasta  noa  edad  en 
que  hace  ya  UMicho  tiempo  que  dejaron  decrecer, 
es  decir,  que  el  animal  ha  consamido  por  espacio 
de  mochos  aflos  un  alimento  que  no  ha  servido 
pra  aumentar  su  pe6o.  Los  ingleses,  por  el  con- 
trario, no  matan  sus  animales  nt  tan  jóvenes  que 
no  hayan  llegado  á  su  total  desarrollo,  ni  tan  vie** 
jos  que  ya  no  aumenten  de  volumen,  sino  Que  e»< 
cogen  para  materlos  la  época  en  que  han  U^ado 
á  stt  máximum  de  crecimiento. 

Eetes  resaltados,  tas  ibvorables  á  k  economía 
rwalinglesa,  se  aleoían,  en  verdad,  por  el  valor 
del  trabajo  que  en  Francia  dan  las  reses  vacunas. 
Sin  perjoicio  de  los  idos  millones  de  boeyeaqoe  en 
este  país  trabajao,>son  muchas  las  reses  que  tiran 
del  arado  también^  y  á  haberse  allí  cOmo  en  1»^ 
gkrlerra  suprimido  ^eneralmenLe  el  trabajo  de  los 
boeyes,  y  reemi^zadok),con  el  de  caballos,  se  ba« 
brían  ocasionado  gastes  'aoe  en  la  actualidad  re- 
presentan el  valor  del  trabajo  del  gandió  vacano. 
Estimando,  ¡Mes ,  este  traMJo  en  800  reales  por 
yunta,  habrá  que  añadir  unos  1,200.000»000  de 
reales  á  la  suma  del  rendimiento  anual  de  dicha 
especie. 

Goesideraciooes  de  otro  geaero  nos  mueven  á 
bablarde  otra  raza  que  formada,  digámoslo  asi,  en 
Inglaterra,  se  va  propagando  por  otros  paises  y 
seria  muy  útil  en  el  naestro. 

Mr.  Dntrone,  cenadero  del  tribunal  de  Apela- 
ción de  Ámiens.  envió  años  pasados  al  ministro  de 
fanUficoioB  Públioa  de  Francia  una  vaca  sin  astas, 

(O  En  el  instituto  luicional  agrohómlco  de  Versalles, 
se  babia  reunido  Una  colección  de  estas  precioaan  raías. 
Que  bi  sido  dispersAda  coa  motivo  de  la  supresión  de 
dicbo -estableeimienio. 


procedente  de  sos  establos  de  Normandía,  y  nna 
carta  en  qoe  se  esponían  las  ventajas  qoe  per  mas 
de  un  concepto,  podían  obtenerse  de  la  |>ropga- 
cion  de  dicha  raza,  acerca  de  su  origen  y  ae  su 
cruzamiento;  entraba  ademas  Mr.  Dutrone  en  por- 
menores que  no  loeráa  ain  interés  los  bem0res 
competentes.  ' 

cMuchas  son  las  desgracius  que  todos  los  anos 
ocurren  á  las  perdonas  que  caidap  de  aquellos 
animales,  cuyas  astas  les  sirven  también,  no  sob 
para  pelearse  con  los  de  su  espacie  v  daiar  á  les 
de  todas,  sino  para  rpmper  k>s  valladlos  y  destruir 
las  Gosecbas.  Por  muchos  conceptos,  paes, impor- 
ta hacer  desaparecer  una  causa  que  determina 
gi-andespórdidas  materiales  y  cubre  tal  vez  de  lo- 
^)  á  las  familias. 

«Diez  y  ocbo  años  de  esperimentos,  prosigoe 
Mr.  Oulrone,  me  bao  dado  la  seguridad  de  qoe 
ningún  perjuicio  ha  de  acarrear  esta  innoTacÍMi  é 
la  industria  agrícola,  manufacturera  ó  comerciaLa 
Y  añade; 

cLos  bueyes  y  las  vacas  trabajan  mejor  coa 
collera  que  con  yugo.  Asi  lo  demuestran  Lasespe- 
riencias  de  Mr^  de  Dombasle  y  otros  agrónomos 
distinguidos. 

«En  Norniandía,  donde  existen  las  vacaste* 
cberas  mas  afamadas,  la  esnecie  de  eUae  ^oe  no 
lleva  astas  da  por  lo  menos  la  misma  canlidad  é 
i^ual  oal'idad  de  leche  que  la  de  las  especies  coa 
astas. ,  * 

«En  la  misma  provincia^  que  es  la  q;ue  de  tiem- 
po inmemorial  parece  ^ozar  el  privilegio  de  enviar 
aParisel  buey  gordo,  la  variedad  sin  astas  daal 
mataderu  carnes  de  superior  calidad,  aebos  eo 
abundancia  y  pieles  u^uy  estimadas.» 

La  variedad  sin  qst^s,  originaria  del  Asia  Ne- 
áor,  st^g^ii  parece,  es  poco  numerosa  en  el  ocaii- 
Dente  europeo;  de  ella  se  han  ocupado  todavía  po- 
co los  hombres  espieciales,  y  en  pocas  partes  se  le 
ba  dado  n  estas  fechas  la  importancia  que  etereea 
como  variedad  inofensiva,  ó  digámoslo  asi,  oivilizt- 
da.  EIn  ln^¿i  térra  es  donde  principal  y  cast  úaifia- 
mente  se  hs^  dejado  ver,  alguna  preferencia  por 
dicha  variedad  sin  astas.  Tengase  por  otra  parte, 
presente  que  esta  variedad  no  es  esclusiva  de 
ninguna  raza.  En  todas  las  especies  de  ganadovt- 
Quuo,  de  cualquier  pais  ó  qondicion  que  sea,  nace 
de  cuando  en  cuando  alguna  que  otra  res  sin  as- 
tas. Simplemente  con  aparear  en  cada  raza  iei 
productos  de  e^te  gépqro,  puede  conseguirse,  sie 
cambiar  por  lo  demás  el  tipo,  la  reforma  prepuef^ 
tapor  Mr.  Dutrone. 

«0¡a  vendrá,  aAade  éste,  en  qoe,  resuelta  k 
gr^a  cupstiondol  mérito  respectivo  da  las  diferen- 
tes rarjxá  conocidas,  y  determinado  cual  sva  la  qor 
lleva  la  palma  sobre  las  demás,  palma  cuya  acer- 
tada adjudicación  hace  por  otra  parte  muy  difictl 
las  diferencias  de  clima,  de  suelo  y  de  necesida- 
des locales,  se  mejorarán  las  razas  declaradas  ie* 
feriores,  á  favor  de  cruzamientos,  con  toros  sin  as- 
tas sacados  de  la  raza  preferida.» 

Para  efectuar  esta  reforma  se  encuentra  un  po- 
deroso auxiliar  en  la  ley  misma  de  la  rejproduc- 
cion.  l^os  terneros  sin  astas  obtenidos  de  k»  av- 
chos  cruzamientos  efectuados  por  encargo  de 
Mr.  Dutrone  entre  reses  de  las  dos  variedades  es- 
tán en  la  proporción  de  cinco  á  siete. 

Pr<MÍJuct08  que  da  el  ganado  vactmo. 

Los  que  de  él  se  sacan  provienen,  como  es  »- 
bido,  de  la  leche,  el  trabajo,  la  carne,  y,  par  últi- 
mo, el  estiéraol. 
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Hay  esplotaciones  agrícolas  organizadas  de  tal 
manera,  que  en  ellas  se  obtieoea  simultáúeamen- 
te  todos  estof  productos;  otras  en  que  no  se  dedi- 
can los  que  las  dirigen  mas  que  á  una  industria 
especial. 

Hay  paragesy  sobre  todo,  en  las  inmediaciones 
do  los  grandes  centros  de  población,  en  que  de- 
be considerarse  la  lechería  como  el  producto  prin- 
cipal de  la  esplotacion  agrícola.  En  tales  sitios,  en 
Tez  de  criarse  terneros,  tiene  mas  cuenta  vender 
la  leche,  que  hacerla  consumir  por  estos.  Lo  que 
en  tal  caso  se  hace,  es  comprar  vacas  que  estén  en 
toda  la  fuerza  de  su  producción  de  leche,  y  manie- 
serlas  de  manera  que  no  dejen  de  darla  en  la  ma- 
vor  cantidad  posible;  mas  cuando,  por  esta  ó  aque- 
lla causa,  cesa  esta  producción,  aebcn  venderse 
dichos  animales  á  cualquier  precio,  en  la  inteli- 
gencia de  que,  ¿  no  ser  muy  malos,  habrán,  al 
llegar  á  esta  época,  resarcido  á  su  dueño  los  gas- 
tos d(»  su  adquisición.  En  los  parages  aislados  ó 
distantes  de  los  puntos  de  consumo,  donde  no  se 
p«edo  vender  la  teche,  donde  la  manteca  no  sale 
buena  ó  no  encuentra  compradores,  y  donde,  por 
cualquier  causa  que  sea,  no  ofrece  ventajas  la  fa- 
bricacioQ  de  queso,  podrálas  ofrecer,  y  grandes, 
la  cria  de  res4^  destinadas  únicamente  ál  matade- 
ro, y  dotadas  en  grado  eminente  de  la  facultad  de 
engordar. 

Padecen  error  los  que  creen,  que  el  mérito  de 
los  animales  consiste  en  su  hermosura,  tal  á  lo  me- 
nos, cual  generalmente  la  comprende  el  vulgo. 

Es  de  advertir  que  en  les  animales  hay  dos  es- 
pecies de  hermosura  ó  sea  de  perfección;  una  que 
resulta  de  la  gracia  que  tienen  las  formes,  y  otra 
de  la  disposición  que  presenta  el  conjunto,  o  sea 
ne  la  perfecta  conformación  del  animal  para  el 
dso  a  que  se  le  destina.  Asi,  pues,  esta  última  be- 
lleza es  relativa,  pues  claro  está  que  no  puede  ser 
la  misma  para  un  caballo  de  carrera,  que  para  un 
caballo  de  escuadrón  ó  para  uno  deliro,  así  como 
tampoco  es  la  misma  para  las  reses  vacunas  con- 
sideradas bajo  el  triple  punto  de  tistá  de  la  pro- 
ducción de  leohe,  del  trabajo,  y  de  la  carne. 

Béllezu  y  perfección  de  isna  vaca  de  leche.  La 
belleza  de  este  animal  no  consiste  precisan^nte  en 
las  cualidades  que  posee;  pues  es  raro  que  las  va- 
cas de  mucha  leche  tengan  formas  que  agraden  á 
la  vista.  Generalmente  están  flacas,  porque  el 
alimento  que  se  les  da  sirve  sobre  todo  para  la 
producción  de  la  leche,  y  son  por  lo  regular  mal 
conformadas,  porque  los  criadores  de  esta  clase  de 
anímales  sacan  crias  de  las  que  mas  cantidad  de 
leche  dan,  sin  hacer  caso  de  sus  formas.  Hay, 
paes,  vacas  de  leche  que  presentan  un  aspecto 
muy  distinto  unas  de  otras;  bailas  hermosísimas, 


de  formas  redondas,  como  las  suizas;  y  largas, 
delgadas,  con  los  huesos  salientes  y  duras  defor- 
mas, como  las  holandesas. 

Las  cualidades  de  una  buena  vaca  varían  tam- 
Inen  segan  el  «so  á  que  se  la  destina;  pues  es  sa- 
bido qae  hay  vacas  cuya  leche  es  mejor  para  ven- 
dida en  su  estado  natural,  qgae  para  convertida  en 
maBleca  ó  queso.  Una  vaca  meo  formada,  mansa, 

£e  coma  bien,  y  que  dé  una  lecbe  pingüe  y  abun- 
nte  hasta  seis  semanas  antes  de  parir,  es  un 
tesoro.  Señales  para  reconocerlas  no  las  hay  so- 
bras; ni  creemos  que  las  que  se  observen  puedan 
ser  mas  que  un  indicio  de  la  cantidad  de  leche 
producida. 

Una  buena  vaca  de  leche  tiene  por  lo  regularla 

piel  blanda  y  elástica,  bien  despegada  de  la  carne; 

[a  osamenta  ligera,  el  pelo  fino,  las  venas  de  las 

obres  gruesas  y  oodolosas,  la  cara  apacible,  las 
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ubres  grandes  y  blandas;  por  lo  que  respecta  á 
las  demás  sefiaies,  estamos  convencidos  de  que 
nada  significan,  y  todo  lo  que  se  puede  reconocer 
es  que,  en  ciertas  razas  de  animales  de  este  ó  de 
aquel  género,  existen  caracteres  que  les  son  pe  - 
culiares;  pero  que  ni  pueden  aplicarse  á  otras  ra- 
zas, ni  servir  de  regla  general. 

A  pesar  de  esto,  háse  hablado  mucho  en  estos 
últimos  años  de  un  descubrimiento  importante  de- 
bido á  un  agricultor  y  criador  francés  Mr.  Goenoo, 
aue  consiste  en  calcular  por  las  formas  esteriores 
de  la  vaca  y  por  otros  signos  aparentes  la  cantidad 
y  hasta  la  calidad  de  leche  que  es  capaz  de  pro- 
ducir. En  su  lugar  nos  ocuparemos  de  este  descu- 
brimiento. 

Belleza  y  perfección  de  un  animal  de  traba" 
jo.  Para  Henar  todos  los  requisitos  necesarios  á 
este  objeto  debe  el  buey  ser  muy  ancho  de  pecho 
y  de  ahcas,  apoyarse  bien  de  aplomo  y  por  iguaí 
en  sus  remos;  sin  ser  estos  muy  altos  ni  oemasia- 
do  gniesos,  fornidos  y  vigorosos.  Debe  ademas  el 
animal  tener  las  rodillas  y  las  corvas  fuertemente 
pronunciadas,  la  cabeza  ni  muy  grande  ni  muy 
chica,  y  el  costillar  redondo,  el  vientre  no  dema- 
siado gordo  ni  caído,  la  cruz  y  el  lomo  anchos,  el 
espinazo  recto  desde  la  cruz  á  la  grupa,  la  cola 
levantada  en  forma  de  punta  por  encima  de  la 
grupa,  el  muslo  redondo,  las  astas  bi^n  contor-| 
neadas,  y  sólidas  las  pezoi&as.  El  buey  de  trabaja 
debe,  en  fin,  tener  una  alzada  y  una  fuerza  apro- 
piadas al  suelo  que  está  destinado  á  cultivar.  Deba 
ser-dócil,  ágil  y  poco  delicado  para  la  comida. 

Belleza  de  una  res  destinada  á  la  ceba.  De  la. 
belleza  de  este  animal  serán  mejores  jueces  que 
nadie  el  criador  v  el  carnicero;  y  el  buey  mas  her-j 
moso  de  este  genero  será  aquel  que,  cebado  coa 
menos  gasto,  de  mayor  cantidad  y  mejor  calidad 
de  carne.  Asi,  pues,  este  buey,  para  ser  perfectoj 
deberá  ser  una  especie  de  monstruo,  una  misa 
compacta  de  carne  y  grasa,  con  los  miembros/el 
cuello  y  la  cabeza  desmesuradamente  pequeños 
con  respecto  al  volumen  de  su  cuerpo. 

Puede,  no  obstante,  haber  animales  muy  biea 
dispuestos  para  engordar  sin  tener  por  eso  esta' 
exageración  de  formas;  y  si  bien  se  considera  cuaí 
les  son  las  cualidades  cuyo  conjunto  constituye  la 
facultad  de  engordar,  fácilmente  se  concebirá  qué 
un  animal  destinado  á  este  objeto  debe  generan 
mente  ser  hermoso,  pues  nada  da  á  los  animaled 
tan  buen  aspecto  como  la  salud  y  la  robustez,  cir-. 
cunstancias  que  deben  concurrir  en  todo  animal 
destinado  al  matadero. 


De  la  vaca  considerada  bajo  el  punto  de  vieta  de 
8ui  propiedades  laciiferas.  - 


Bien  qnela  vaca  sea  animal  conocido  y  propa- 
gado en  todos  los  paisas  del  globo,  en  toaos  ellos, 
sin  embargo,  es  fácil  reconocer  la  influencia  que 
sobre  ella  ejercen  el  clima  en  que  vive  y  la  clase 
de  alimento  que  se  le  da. 

Las  vacas  suizas,  por  ejemplo,  que  en  los  ricos 
y  pingües  pastos  de  aquel  pais,  encuentran  abun- 
dante sustento,  son  de  grande  alzada,  robustas  y 
vigorosas,  y  dan  gran  cantidad  de  leche  de  muy 
buena  calidad.  Algunos  individuos  de  esta  raza 
que  viven  en  los  terrenos  mas  elevados  de  los  Al- 
pes, tienen,  por  efecto  de  esta  circunstancia,  una 
conformación  particular,  menos  alzada,  y  en  ge- 
neral menos  anchura.  En  las  orillas  del  mar,  por 
el  contrario,  desde  Holanda  hasta  Dinamarca,  don* 
d^  el  aire  e$  húmedo  y  la  yerba  Hm  tupida,  p«iro 
65 
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menos  sosUnciosa,  las  vacas  son  granóos,  y  so 
ileche,  mas  abundante,  es  menos  rica. 

Vemos,  pues;  que  este  producto,  lejos  de  ser 
constaote  en  todas  las  vacas,  varía  esencialmen- 
te por  efecto  de  circunstancias,  como  son  la  comi- 
da que  se  les  da,  su  alzada,  su  corpulencia,  el  cli- 
ma en  que  viven  y  otras  muchas  que  al  hacer  cál- 
'  culos  de  este  género  conviene  tener  presentes.  Y 
es  lástima  que  entre  tantos  como  sobre  esta  ma- 
teria han  escrito,  sean  tan  pocos  los  que,  al  ha- 
blar de  la  cantidad  de  leche  que  producen  las  va- 
cas, han  indicado  la  del  alimento  que  para  darla 
necesitan  ellas.  Vamos  á  dar  sobre  este  particu- 
lar algunos  datos  tan  curiosos  como  variados. 

En  su  esplotacion,  de  Roville,  y  con  vacas  do 
poca  alzada,  estimaba  Mr.  de  Dombasle  la  comi- 
da diaria  de  una  res  de  30  á  32  libras  de  heno, 
alfalfa  ú  otro  forrage  en  seco,  y  el  producto  anual 
en  2,800  cuartillos  de  leche,  ó  sea  aproximada- 
mente unas  100  libras  de  manteca. 

Schwerz  afirma  que  en  Flandes  una  buena 
vaca  de  leche  da  por  dia  de  20  á  30  cuartillos. 

Mr.  Carven,  inglés,  afirma  que  una  buena  vaca 
de  raza  escogida  y  bien  mantenida  dará  por  tér- 
mino medio  20  cuarUUos  diarios,  ó  sea  7,300 
anuales. 

Hay  vacas  en  el  condado  de  Suífolk  que  en  las 
épocas  del  afio  mas  favorables  dan  basta  70  cuar- 
tillos de  leche  diarios;  pero  esta  leche  no  contiene 
la  proporción  de  manteca  qne  deberia  contener. 

Una  buena  vaca  escocesa  da  por  dia  30  cuar» 
tülosde  leche,  ó  sea  48,230  porafio.  Este  produc- 
to considerable  se  obtiene  en  tas  casas  de  vacas 
de  Glascow,  compuestas  de  animales  escogidos  en- 
tre las  mejores  vacas  del  pais,  y  perfectamente 
n>an  tenidas. 

Mr.  Jorge  Rennie  de  Fantassi  tenia  ana  vaca 

2ue  durante  una  semana  dio  cada  dia  90  cnarliltos 
e  leche,  con  los  coales  obtuvo  al  fin  de  la  semana 
22  libras  de  manteca. 

En  Baviera  se  calcula  de  44  á  46  cuartillos 
diarios  el  producto  que  en  leche  da  una  buena  va- 
ca fresca  y  bien  mantenida  con  trébol  verde 

A  50  cuartillos  sube  en  Holstein  el  producto 
medio  de  todo  el  año,  tratándose  de  una  vaca  es- 
celente  y  bien  mantenida. 

Mayor  es  todavfa  en  Suiza;  pero  lo  que  resta 
fijar,  no  es  tanto  la  canti<)ad  de  leche  produci- 
da ,  cuanto  la  relación  que  existe  entre  esta 
cantidad  y  el  coste  de  manutención  del  animal 
productor. 

Para  formar  ¡dea  de  la  cantidad  de  manteca 
que  de  una  vaca  se  puede  obtener^  pueden  servir 
las  indicaciones  siguientes:     ^ 

En  Hofwill  (Suiza)  una  vaca  de  las  grandes  da 
por  un  afio  i 70  libras  de  manteca. 

Doscientas  asesora  Scbwertz  que  dan  ciertas 
vacas  en  la  campiía  de  Bélgica.  En  los  Polders 
las  hay  qu^  dan  hasta  280.  En  la  parte  del  Norte 
^de  la  campiña,  dice  el  mismo  Schwertz,  hay  va- 
cas procedentes  de  Holanda  que  dan  hasta  dos 
libras.  «Y  he  visto,  afiade,  en  el  convento  de  tra- 
peases de  Westmoll,  dos  vacas  frisooas  que,  re- 
cién paridas,  daban  diariamente  cada  una  3  libras 
de  manteca.! 

|¿n  los  Paises  Bajos,  una  vaca  bien  mantenida , 
asi  en  invierno  como  en  verano,  da  por  afio  200 
libras  de  manteca.  Medianamente  cnantenida,  pe- 
ro bien  cuidada,  dará  450  libras. 

.  En  Young  (población  del  condado  inglés  de 
Northampton),  aay  vacas  que  dan  hasta  42  libras 
de  manteca  por  semana^  y  en  una  casa  de  cuaren- 


bras  semanales,  ó  sea  260  al  aík>,  por  cabeza. 
En  toda  Alemania,  en  fin,  goza  gran  celebrí- 
dad  la  raza  sajona  de  Woigtland,  cuyos  animales 
producen  gran  cantidad  de  leche  y  de  mantee»; 
pero  no  hay  datos  positivos  para  fijar  esta  can- 
tidad. 


Dé  las  resei  vacunas  eotuideradoieomo 
de  tr€Lbai9. 


Es  cuestión  que  está  todavía  por  resolver  m 
conviene  uncir  los  bueyes  con  yugo  ó  enganchar- 
los con  colleras.  Sin  pronunciarnos  por  oioguno 
detestes  dos  sistemas,  vamos  á  esponer  en  pocas 
palabras  las  ventajas  y  los  inconvenientes  que  ca- 
da uno  de  ellos  presenta. 

El  yugo  tiene  en  su  favor  so  soma  sencillez  y 
su  bajó  precio;  con  él  se  doman  y  se  sujetan  mas 
fácilmente  los  bueyes.  Unidos  de  esta  manera  lie* 
nen  mas  fuerza  los  anímales,  el  arado  vadla  me^ 
nos  y  las  vueltas  son  mas  fáciles  de  dar. 

Én  países  montuosos,  ó  en  sitios  de  rápido  de-* 
clive,  donde  existen  rocas  ó  barrancos  que  obligan 
á  veces  á  los  bueyes  á  tomar  una  posición  forzada, 
como  es  cuando  el  uno  anda  por  un  sitio  mocho 
mas  alto  que  el  que  pisa  el  otro,  el  yogo  les  hace 
sufnr  muchísimo  y  es  causa  á  veces  que  se  abraa 
de  pecho  los  animales. 

Los  bueyes  uncidos  no  pueden  defenderse  de 
las  moscas,  las  cuales  ni  con  la  cabeza  ni  con  la 
cola  pueden  alcanzar.  Cuando  aun  mismo  yuso  se 
uncen  dos  bueyes  de  fuerzas  desÁguales,  piéoíeset, 
echando  para  atrás  el  ponto  de  tiro,  alargar  la  pa- 
lanca para  el  buey  mas  débil  y  restablecer  asi  ai 
equilibrio. 

La  mayor  parte  de  los  yugos  que  se  emplaaB 
surten  mal  efecto  por  ser  mala  su  conformacioii. 
Para  que  un  yogo  sea  bueno,  debe  estar  combado 
de  manera  que  el  punto  de  tito  corresponda  al 
ponto  medio  de  la  frente  del  animal,  y  vaciada  ea 
la  parle  superior,  en  términos,  que  no  ejerza  pre-. 
sion  alguna  sobre  la  nuca. 

El  buey,  tirando  por  la  cabeza,  tiene  iododa- 
blemente  mas  fuerza-,  putf,  por  medio  del  jiujo,' 
no  son  las  astas  las  que  tiran,  sino  la  frente.  Los 
coeraos  no  sirven  ea  ese  caso  mas  que  para  ma»-  / 
tener  las  ligaduras. 

Con  la  collera  tienen  los  bueyes  los  movimíctt- 
tos  mas  libres,  pueden  andar  mas  de  prisa,  yoe 
es  necesario  que  sean  tan  iguales  de  alzada  y  da 
fuerza  como  lo  es  eo  el  caso  de  haber  de  tratejar 
uncidos.  La  collera  puede,  pues,  convenir  oías  ea 
aquellos  parages  donde  el  trabajo  es  el  prindpal 
destino  de  los  bueyes  y  en  donde,  por  consiginiaa- 
tes,  se  los  conserva  mochos  afios. 

Con  las  ooHeras  se  iieee  la  ventaja  de  peder 
hacer  qoe  el  mismo  carro  sirva  para  loa  Meyas 
y  para  ros  caballos;  en  tanto  qoe,  con  el  ynge  de- 
ole,  es  menester  qoe  cada  oatra  teeta  «ae  kaza 
para  cuando  á  él  se  hayan  de  eagaeew  caballos» 


y  otra  para  coando  se  le  beyan  de  i 

Las  colleras,  en  cambio,  tieaen  el  io 
niente  de  exigir  un  juego  de  goaroicioBes  ana 
complicado  y  mas  caro,  sin  ofrecer  los  minmos 
medios  de  sujetar  á  los  animales.  La  boca  d^  beey, 
atendida  su  conformación,  no  se  presta  á  llefar 
una  brida,  asi  como  su  papada  y  sa  pecho  aofi  pe- 
co, á  propósito  para  llevar  una  collera. 

Cuando  las  moscas  incomodan  á  los  beeyas 
enganchados  con  colleras  suele  suceder  que,  por 
^^,  ^, ^  — defenderse  de  ellas,  vuelven  bruscamente  la  cábe- 
la vaa>s,  puede  generalmente  contarse  con  5 11- « za  y  mas  de  una  vez  se  les  ha  vista  dar  ya  á  sa 
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eoodector,  ya  á  su  oompafiero,  golpes  6  cor  nadas 
que  DO  dejan  de  ser  sumamente  oebgrosas. 

Si  se  quiere  enganchar  cada  buey  solo,  puede 
sustituirse  á  la  collera  un  yugo  de  pequeñas  di- 
mensiones, d  cada  estremidad  del  cual  ^an  fijados 
los  tirantes.  Estos  tirantes  son,  por  lo  regular, 
dos  cadenas  sujetas  por  una  corree,  ó  bien  por 
una  cincha  que  pasa  por  encima  de  las  costillas 
del  buey. 

Para  retener  6  sujetar  en  caso  de  necesidad  el 
vehículo,  tiene  la  lanza  una  cadena  á  la  cual  \iene 
á  parar  otra  mas  pequeña,  que,  pasando  por  de- 
bajo del  cuello  de  los  bueyes,  ^a  de  una  estremi- 
dad á  otra  del  yugo. 

Para  dirigir  un  buey  que  se  engancha  solo  de 
esta  manera,  sobre  todo,  si  es  animal  un  poco  bra- 
vo, puede  emplearse  un  cabezón  por  el  estilo  del 
que  se  emplea  con  los  caballos.  Como  quiera  que 
sea,  las  irentajas  y  los  inconveniontes  de  estos 
dos  modos  de  otQizar  el  trabajo  de  los  bueyes,  de- 
pende en  gran  parte  de  las  circunstancias  de  la 
localidad. 

Otra  cuestión  délas  que  masa  menudo  se  pre- 
sentan es  si,  para  los  usos  agrícolas,  son  ureierí- 
bles  los  bueyes  á  los  caballos  ó  los  caballos  á  los 
bueyes.  ^^  ^ 

En  este  punto  no  existe,  en  reaudad,  superio- 
ridad absoluta  de  parte  de  los  unos  ni  de  los  otros; 
E;ro  estos  y  aquellos  tienen  una  superioridad  re- 
tida determinada  por  la  posición  ó  las  circuns- 
tancias particulares  de  caaa  cultivador. 

El  trabajo  de  los  bueyes  es  al  de  los  caballos 
como  dos  es  á  tres;  pero  en  cambio  también  esta 
misma  proporción  existe  en  los  gastos  de  mante- 
Díqniento  y  conservación. 

Mr.  Dombasle,  ¿  quien  siempre  habrá  que  ci- 
tar cuando  se  trate  de  una  contabilidad  en  reíala, 
sienta  por  principio  que  el  trabajo  de  los  caballos 
es  al  de  los  bueyes  cotao  cuatro  es  a  cinco,  es  de- 
cir, que  bajo  este  punto  de  vista  trata  á  los  bue- 
yes roas  favorablemente  que  arriba  lo  hemos  he* 
cho  nosotros;  pero  es  de  advertir  que  hay  en  fa- 
vor de  estos  una  consideración  importante  que 
hacer  valer,  y  es  que,  si  trabajan  poco,  y  por  con- 
siguiente están  mas  tiempo  en  el  establo,  produ- 
cen en  este  tiempo  estiércol  y  aumentan  de  peso, 
y  por  consiguiente  de  valor.  Si  para  el  trabajo  se 
compran  bueyes  de  cuatro  afios,  mas  de  una  vez 
sucederá  que  puestos  A  él  crezcan  notablemente. 
Asi,  pues,  para  que  la  cuenta  fuese  exacta,  seria 
menester  pesar  los  bueyes  al  comprarlos  y  calcu- 
lar el  aumento  de  peso  que  tomaron  desde  aquel 
dia  hasta  aquel  en  que  se  venden  ó  se  destinan  á 
la  ceba.  Por  regla  general  es  ventajoso  exigir  de 
los  bueyes  poco  trabajo,  al  paso  que  los  caballos, 
quedándose  en  la  cuadra,  se  deterioran  en  vez  de 
ganar,  y  tienen  ademas  la  desventaja  de  producir 
poco  estiércol. 

Los  caballos  convienen  mejor  en  las  tierras  pe- 
dregosas, en  las  tierras  ñiertes  y  en  todos  los  pun-^ 
tos  donde  hay  que  hacer  acarreos. 

Los  bueyes  convienen  principalmente  en  las 
tierras  ligeras,  para  el  arado,  y  para  todos  aoue- 
llos  trabajos  que  no  les  obligan  á  salir  de  los  limi- 
tes de  la  propiedad  ó  finca  que  cultivan. 

El  empleo  bien  entendido  y  bien  combinado  de 
bueyes  y  de  caballos  en  una  misma  esplotacion  es 
el  sbtema  que  mayores  ventajas  parece  presentar. 
La  proporción  numérica  entre  unos  y  otros  se  ha  • 
tía  en  este  caso  también  determinada  por  la  natu- 
raleza de  los  trabajos  que  hay  que  ejecutar  y  por 
¡as  circunstancias  particulares  del  pais. 

En  una  parte  de  Baviera  todos  los  cultivadores 


tienen  un  par  de  caballos,  ó  á  lo  menos  uo  caba- 
llo, para  los  acarreos  y  todas  las  faenas  penosas, 
con  objeto  de  poder  dejar  descansar  los  bueye^^  jó- 
venes. En  otra,  no  hay,  por  lo  regular,  eu  cada 
finca  masque  un  tronco  de  cuatro  caballos  para 
rastrillear  y  hacer  los  acarreos;  en  tanto  que  las 
labores  son  ejecutadas  por  los  bueyes,  de  loscua- 
les  hay.  en  cada  casa  de  campo  un  número  doble  ó 
triple  que  el  de  caballos.  Por  lo  regular  nadie  en- 
gancha mas  que  dos  bueyes  á  un  arado;  pero  no 
por  eso  dejan  todos  los  cultivadores  de  tener  un 
número  de  estos  animales  mayor  que  el  que  nece- 
sitan, á  fin  de  darles  descanso  y  de  conservarlos 
en  buen  estado  hasta  el  momento  de  cebarlos. 

Por  lo  que  respecta  á  lo  producción  de  estiér- 
coles, no  hay  duda  alguna  de  que  los  bueyes  suo 
preferibles  á  los  caballos. 

Schwerz  asegura  que  una  vaca  belga  produco 

Sor  afio  de  50  á  60  carretadas  (de  á  15  quintales  ca- 
a  una)  de  estiércol.  Y  este  hecbo  es  cierto  por 
increíble  que  á  los  cultivadores  españoles  pueda 
parecer. 

Félix  Villeroy,  distinguido  cultivador  alemán, 
dice  haber  pesado  con  la  mayor  exactitud  la  paja 
empleada  para  cama  y  el  estiércol  producido  por 
un  ouey  medio  cebado  ya,  y  haber  encontrado 
que  una  arrobado  paja  aa  por  dia  6  de  estiércol.  ) 

La  prodigiosa  cantidad  de  estiércol  que  obtie- 
nen los  flamencos,  proviene  de  la  disposición  de 
sus  establos,  en  los  cuales  hay  detrás  de  los  pies 
délas  bestias  una  especie  de  toso,  al  cual  vienen 
á  parar  todos  los  orines,  y  en  el  que,  ademas  del 
estiércol  producido  por  la  paja  y  otras  sustancias 
que  sirven  de  cama  á  los  anímales,  se  echan  yer« 
oas,  ramas,  tierra,  y  en  una  palabra,  todas  las 
materias  de  que  se  puede  disponer  propias  para 
absorber  los  orines. 

Un  caballo  de  trabajo  con  30  libras  de  paja,  ó 
su  equivalente  de  otro  alimento  por  dia,  apenas 
producirá  por  año  120  quintales  de  estiércof. 

El  mejor  alimento  para  el  buey  destinado  al 
trabaje,  es  el  heno  procedente  de  los  prados  na- 
turales después  de  convenientemente  seco  y  al- 
macenado durante  un  par  de  meses  en  sitio  donde 
pueda  ecbarsu  sudor  sin  contingencia  de  mojarse. 
También  son  muy  buenos  para  este  objeto  lospro- 
ductos  de  los  prados  artificiales,  como  la  alfalfa, 
el  trébol,  la  esparceta,  etc.,  en  seco  también.  Es- 
tos últimos  forragespueden  sin  inconveniente  dar- 
se verdes  en  el  establo;  el  primero,  mejor  que  se- 
garlo para  darlo  en  verde,  es  hacerlo  pacer  por 
los  animales.  La  cantidad  de  forrages  de  una  ú 
otra  especie  que  para  su  manutención  necesita  un 
buey  de  labor  de  regular  corpulencia,  varía  des- 
de 28  hasta  52  libras  en  seco,  ó  una  cantidad  tri- 
ple de  verde  que  viene  á  ser  su  equivalente 

Hay,  sin  embargo,  ocasiones  en  que  podría 
convenir  sustituir  á  este  alimento  ó  á  una  parte  de 
él  cierna  cantidad  de  avena,  cebada,  escanda,  ha- 
bones, maíz  ú  otro  grano  cualquiera,  para  lo  cual 
importa  tomar  en  consideración  el  valor  mercas- 
til  de  estos  artículos.  Otras  veces,  en  vez  de  grano» 
puede  reemplazarse  el  forrage  seco  con  patataa^' 
zanahorias,  nabos  ú  otras  plantas  del  mism». 
género. 

La  tercera  cuestioq  de  las  que  en  este  capítulo 
nos  proponemos  tratar  es  la  de  si  será  ó  no  ven- 
tajoso cultivar  con  vacas. 

A  esta  cuestión,  lo  mismo  que  A  casi  ninguna, 
de  las  anteriormente  presentadas,  es  imposible 
contestar  de  una  manera  categórica  y  absoluta.] 
Para  el  pobre  cultivador  que  solo  labra  dos  ó  tres' 
fanegas  de  tierra,  y  que  no  puede  por  lo  tanto 
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dar  ocupación  constante  á  una  yunta  de  mas  ber- 
za» la  de  vacas  le  prestará  un  servicio  de  tanta 
mas  importancia,  cnanto  que  será  doble.  En  efec- 
to, un  par  de  vacas  que  trabajan  todo  el  año  no 
dan  leche  ó  la  dan  en  pequeña  cantidad;  no  tra- 
bajando absolutamente,  dan  ei  máximum  de  leche 
c  113  pueden  dar.  El  cultivador,  pues,  que  tiene  una 
}  nata  de  vacas  y  labra  dos  o  tres  fanegas  de  tier- 
ra, tiene  con  esta  .yunta  trabajo  y  leche  á  la  vez; 
ventaja  que- no  poaría  conseguir  con  una  yunta 
de  bueyes.  Ahora  bien,  como  que  la  leche,  ya  en 
su  estado  natural^  ya  convertida  en  queso  ú  en 
manteca,  es  ó  puede  ser  la  base  del  sustento 
de  los  labradores  poco  acomodados,  resulta  que 
una  yunta  de  vacas  suele  ser  el  mas  precioso  re- 
curso de  esta  clase  de  cultivadores. 

Esto,  no  obstante,  en  las  grandes  esplotaciones 
donde  hay  ocupación  constante  para  cierto  núme- 
ro de  yuntas  de  bueyes  ó  de  caballos,  débeose  des- 
terrar las  de  vacas  y  emplear  únicamente  estos 
anímales  á  la  reproauccion  de  su  especie,  utili- 
zando su  leche  en  los  términos  que  en  su  lugar 
sedirá^ 

Alimentación. 

La  manutención  de  los  animales  varia  según 
el  objeto  á  que  se  los  destina;  pero  es?á,  sin  em- 
bargo, muy  particularmente  suDordioada  á  la  na- 
turaleza de  tos  productos  del  suelo.  En  la  elección 
de  sus  animales  ningún  hombre  prudente  se  guia- 
rá únicamente  por  su  gusto,  sino  quo  tendrá  que 
tomar  en  cuenta  la  naturaleza  de  los  prados,  la 
calidad  de  los  forrages  y  la  especie  de  tierras  de 
que  dispone,  la  propensión  de  estas  tierras  á  pro- 
ducir granos  ó  raices,  y  los  medios  de  salida  6  sea 
de  venta,  que  le  ofrece  su  posición. 

Los  animales  destinados  á  la  ceba  requieren  un 
alimento  sustancioso,  y  el  cultivador,  que  al  mis- 
mo tiempo  que  tiene  buenos  prados,  cuenta  con 
tierras  fuertes  propias  para  la  producción  de  alfal- 
fa, a,vena,  pipirigallo  ú  habas,  puede  estar  seguro 
de  salir  adelante  con  su  empresa. 

Aquel,  en  fin,  que  tiene  prados  medianos  y 
tierras  de  poca  consistencia,  en  las  cuales  solo  a 
fuerza  de  industria  y  de  trabajo  se  obtienen  pro- 
ductos satisfactorios,  debe  criar  ganado,  tanto  pa- 
ra sus  propias  necesidades,  como  para  la  venta;  y 
serán  probablemente  muchos  los  que  á  este  para- 
se vayan  á  comprar  reses  en  la  seguridad  de  que 
las  criadas  en  un  suelo  como  es&  prosperarán  en 
todas  partes. 

Cualquiera  que  sea  el  destino  que  á  los  anima- 
les se  trate  de  dar,  lo  primero  es  mantenerlos  bien. 
De  animales  mal  mantenidos  no  hay  que  esperar 
mas  que  pérdidas;  pero  al  niismo  tiempo  que  im- 
porta huir  el  esceso  de  parsimonia ,  es  menester 
tener  cuidado  de  evitar  la  demasiada  prodigalidad. 
¡La  economía  bien  entendida  consiste  en  saber  dar 
)ó  hacer  lo  bastante  sin  escederse  ni  quedarse 
corto. 

El  ganado  vacuno  se  mantiene,  ó  en  el  establo 
durante  todo  el  año,  ó  en  el  prado  únicamente,  ó 
alternativamente  en  el  prado,  y  en  el. establo. 

El  segundo  de  estos  medios  es  el  mas  natural, 
el  mas  Cacil,  y  en  ciertos  países  el  roas  económico 
y  el  mas  conveniente  para  mantener  reses  vacu- 
nos. Asi  es  que,  por  muchas  que  sean  las  ventajas 
que  ofrezca  la  manutención  á  pesebre,  no  es  posi- 
ble prescribir  de  una  manera  absoluta  los  pastos, 
ni  el  sistema  que  consiste  en  hacérselos  comer  en 
pie  al  ganado. 

$n  los  paises  poco  poblados  donde  los  brazos 


la 


escasean»  y  por  consiguiente  es  cara  la  mano  de 
obra  y  difícil  por  lo  común  la  venta  de  los  frutos, 
el  estiércol  tiene  poco  valor;  y  los  únicos  produc- 
tos que  de  la  agricultura  se  consiguen  son  los  que 
provienen  directamente  del  ganado.  En  tales  paí- 
ses la  agricultura  pastoral  es  casi  la  única  que  con- 
viene, y  solo  por  lo  tanto  debe  encerrarse  el  gana- 
do en  aquellos  momentos  en  que  absolutamente 
no  puede  encontrar  su  subsistencia  en  los  campos. 

Otros  paisas  hay  en  <nie  el  suelo  se  presta  ad- 
mirablemente á  la  producción  de  yerba,  si  biea 
es  de  tal  naturaleza,  que  cultivándolo  conveniente- 
mente, pueden  obtenerse  eo  él  abundantes  cose- 
chas do  cereales.  En  tales  países  es  ventajoso 
unir  d  cultivo  á  la  esplotacion  de  los  campos.      , 

Comoquiera  que  sea, los  prados  naturales  (^re- 
cen,  según  va  dicoo,  uno  de  los  medios  mas  sen- 
cillos y  mas  provechosos  á  veces  de  criar  y  cebar 
reses  vacunas.  Y  tanto  mejor  será  la  alimeotacioa 
que  en  ellos  reciba  este  ganado,  cuanto  mas  varia- 
da sea  en  razón  de  las  diferentes  especies  de  plan- 
tas que  constantemente  y  de  nuevo  se  reproduz- 
can aUi. 

Mas  para  que  esta  alimentación  siga  siendo 
abundante  y  sustanciosa  hasta  el  punto  de  poder 
servir  ala  ceba  de  reses  vacunas,  se  hace  precis» 
que  los  prados  descansen  sobre  una  tierra  natural- 
mente fértil  y  convenientemente  abonada,  y  que 
ademas  estén  siempre  bastante  húmedos  para 
mantener  la  vegetación. 

Los  prados  menos  fértiles,  espuestos  á  las  se- 
quías ó  al  esceso  de  humedad,  sirven  mejor  para 
la  cria  y  la  recría  de  animales.  Para  cebarlos  es 
mejor  sacarlos  de  alli  y  llevarlos  á  otra  parte. 

Los  ensayos  hechos  por  Mr.  Durand  de  Caen 
han  venido  é  probar  que  en  los  pastos  de  corta  ó 
mediana  estension,  puede  consunúrse  mas  útil- 
mente la  yerba  si,  atendida  la  localidad,  lo  permi- 
te la  mano  de  obra,  atando  los  animales  á  estacas 
ó  piquetes,  y  cambiándolos  de  sitio  á  medida  que 
van  comienao  la  yerba  en  toda  la  superficie  od 
prado  que  la  cuer'da  les  permite  alcanzar. 

Y  como  quiera  que  la  vegetación  es  permanen* 
te  y  mas  ó  menos  activa  en  los  prados  naturales, 
según  las  estaciones,  y  que  la  variedad  délas  plan- 
tas que  en  ellos  crecen  representa  una  de  las  mas 
favorables  y  no  interrumpidas  combinaciones  de 
cosechas,  fácilmente  se  comprenderá  que  las  yer- 
bas, siendo  ricas  y  estando  bien  cuidadas,  ofréceo 
las  mejores  condiciones  para  la  producción  y  pue- 
den, con  poco  gasto  proporcionar ,  en  relación  á 
una  superficie  dada ,  gran  cantidad  de  carne  ó  de 
leche. 

En  los  pingües  pastos  de  Normandia  es  costum- 
bre meter  en  primavera  las  reses  compradas  flacos 
á  los  criadores  de  terrenos  menos  fértiles.  'Guanda 
la  yerba,  que  al  principio  crece  despacio,  es  insu- 
ficiente para  la  manutención  completa  del  ganada 
vacuno,  distribuyesele  un  suplemento  de  comida 
seca,  y  esta  se  va  acortando  á  medida  que  va  sien- 
do mas  activa  la  vegetación,  la  cual  llega  á  sa 
apogeo  á  fines  de  abril  ó  principios  de  mayo.  La 
ceba,  según  el  estado  de  los  animales,  dora  allí  de 
cinco  á  ocho  meses. 

El  consumo  que  en  estas  condiciones  hace  un 
buey  de  grande  alzada  y  peso  de  700  á  900  libras, 
representa,  según  cálculos  hechos  en. Holanda,  ei 
pasto  todo  que  co  seis  meses  da  una  superficie  de 
83  áreas  (I  y  1/4  fanegas),  mientras  que  en  los  me- 
jores pastos  del  valle  del  Auge,  en  Francia,  bas- 
tan, sesun  Mr.  Durand,  de  23  á  25  áreas  para  ce- 
bar un  Duey  todavía  mayor. 

«El  gasto  que  en  este  valle  hace  un  bucv  ce- 


Digitized  by 


Google 


4033 


economía  rural. 


economía  rural. 


4034 


boD  equivale,  dice  Mr.  Dorand,  l¿.ooo8S,000  kilo- 
gramos (260  y  Vs  arrobas)  de  oeoo  seco,  consu- 
midos durante  la  temporada  de  la  ceba,  lo  que 
viene  á  representar  unos  i 2  kilogramos  (poco  mas 
de  una  arroba)  diarios.  Suponiendo  que  el  peso  de 
Ja  res  al  entrar  en  el  prado,  sea  376  kilogramos,  su 
consumo  equivaldrá  a  3.S7  de  heno  por  400  de  su 
peso,  y  el  aumento  medio,  si  fué  de  231  kilogramos 
durante  ocho  meses,  representará  7.7  de  peso  vi- 
vo adquirido  por  400  de  heno  (seco)  consumidos, 
y  corresponde  por  consiguiente  á  un  aumento  de 
peso  en  la  res  de  950  gramos  (2  libras)  por  dia.t 

La  operación  se  bace  todavía  mas  pronto,  y 
puede  verificarse  en  setenta  dias  aumentando  la 
ración  basta  llegar  á  42  kilogramos  de  beno ,  con 
mas  unos  5  ó  6  de  orujo  de  linaza.  En  este  caso 
recibe  el  animal,  como  se  ve,  un  esceso  notable  de 
materia  crasa  y  de  sustancia  azoada,  de  que  se- 
creta mayor  cantidad  en  sus  tejidos  adiposos  y 
musculares. 

La  manutención  del  ganado,  parte  á  pesebre  y 
parte  é  pasto,  consiste  en  aprovechar  los  recursos 
momentáneos  que,  pacidos,  ofrecen  los  campos  y 
los  prados,  dando  al  mismo  tiempo  en  el  establo 
un  suplemento  de  comida  cuando  es  insuficiente  la 
que  en  el  campo  encuentran  los  animales. 

Para  obtener  de  este  sistema  y  del  anterior  to- 
das las  ventajas  posibles,  es  la  primera  condición 
tener  pastos  buenos  y  sustanciosos.  Comprando 
en  primavera,  y  echando  en  estos  pastos  las  ro- 
ses que  se  trate  de  cebar,  puede  afirmarse  aue,  á 
menos  de  que  al  entrar  alti  estuviesen  en  dema- 
siado mal  estado,  saldrán  al  cabo  de  cien  dias  bue- 
nas para  el  matadero,  dejando  á  so  amo  un  bene- 
ficio de  alguna  consideración.  Téngase,  sin  em- 
bargo, presente  que  no  siempre  conviene  dar  la 
preterencia  ¿  las  reses  que  estén  en  buen  es- 
tado. 

Si  al  cabo  de  algún  tiempo  se  ve  que  no  me- 
dran como  corresponde,  es  preferible  deshacerse 
inmediatamente  de  ellas  á  conservarlas. 

Cuando  estas  reses  han  sido  compradas  á  prin- 
cipios de  octubre,  es  lo  regular  que  se  bailen  gor- 
das y  en  disposición  de  venderse  á  la  entrada  de 
la  siguiente  primavera.  En  este  caso,  la  ceba  es, 
como  se  ve,  algo  mas  larga  en  atención  á  la  esca- 
sez de  forrages  que  en  invierno  suele  haber,  y  al 
frío  de  la  atmósfera,  que  es  también  un  obstáculo 
para  el  desarrollo  délas  carnes  y  del  sistema  mus- 
cular de  esta  clase  de  animales.  Estos  ioconve- 
Díentes  se  evitarán  encerrando  á  los  animales  en 
tinados  ó  en  establos  que  los  pongan  al  abrigo  de 
la  intemperie^  y  criando  algunas  plantas  raices, 
como  por  ejemplo,  nabos  ó  patatas  para  suplir 
con  ellos  la  falta  de  forrages  naturales. 

A  las  reses  estremadamente  flacas,  ya  por  ser 
demasiado  viejas,  ya  por  estar  muy  cansadas,  se 
les  dará  en  invierno  cierta  cantidad  de  paja,  pri- 
mero de  cebada  y  después  de  avena,  lo  cual  las 
prepara  perfectamente  a  tomar  carnes.  En  este 
caso,  convendrá  durante  todo  el  tiempo  necesario 
para  esta  preparación  que  estén  dichos  animales 
¿  pesebre. 

Asimismo  es  conveniente,  y  casi  esencial,  para 
llevar  á  buen  término  la  ceba  de  Ihs  reses  vacu- 
nas, sangrarlas  una  vez  al  empezar  la  operación,  y 
otra  durante  so  curso,  si  necesario  fuera. 

Al  lado  de  los  prados  donde  estén  paciendo  loa 
animales,  es  de  absoluta  necesidad  (jue  haya  un 
abrevadero  á  donde  puedan  ellas  ir  á  beber  á  to- 
das horas,  pues  solo  asi  les  aprovecha  la  co- 

ínida.  '   ,         j     j 

También  es  importante  que  en  los  prados  don- 


de han  de  pastar  estas  ammales  el  verano,  hava 
algunos  árboles,  á  cuya  sombra  puedan  resguar- 
darse del  escesivo  ardíordelos  rayos  del  sol. 

Indicado  ya  el  modo  de  mantener  las  reses  va-^ 
cunas  á  pasto  ó  parte  á  pasto  y  parte  á  pesebre, 

Easamosá  ocuparnos  de  su  manutención  en  esta- 
lo esclusivamente,  y  á   hablar  de  las  sustancias 
que  al  efecto  se  pueden  emplear. 

He  aaui  lo  que  sobre  el  particular,  dice  mon- 
sieur  Molí  en  el  tomo  segundo  de  la  Maison  Rus-^ 
iiqve. 

«Este  modo  de  mantener  el  ganado,  llamado 
también  estabulación,  pasa,  y  no  sin  razón,  por  el 
mas  perfecto  de  todos.  Verdad  es  que  necesita  ma- 
vores  gastos  y  cuidados  que  el  sistema  de  llevar 
los  ganados  á  los  pastos;  pero  en  cambio,  también 
ofrece,  bajo  el  punto  de  vista  de  la  producción  de 
estiércoles,  tanta  ventaja  sobre  los  demás  móto-i 
dos  que  en  los  paises  donde  está  adelantada  la 
agricultura  ha  sido  adoptado  por  casi  todos  los 
labradores  entendidos.  En  la  actualidad  hay  loca- 
lidades enteras  en  donde  no  se  conoce  otro  modo 
de  cebar  reses  vacunas,  y  su  adopción  ha  permi- 
tido especular  con  un  numero  de  animales  mucho 
mayor  que  el  que  en  la  misma  estension  de  tierra 
se  podrían  mantener  antes  al  pasto.  Este  método 
permite  efectivamente  mantener  una  cabeza  de 
faenado  en  el  mas  pequeño  espacio  de  tierra  posi- 
ble, no  solo  porque  de  esta  manera  no  echan  á  per- 
der los  animales  una  parte  de  su  alimento,  piso- 
teándolo como  en  los  pastos  ordinarios  sucede, 
sino  porque  la  masa  mucho  mas  considerable  do 
estiércoles  que  por  este  medio  se  obtiene,  permite 
abonar  perfectamente  las  tierras  y  aumentar  de 
esta  manera  notablemente  sus  productos.  A  es- 
cepcion,  pues,  de  aquellos  parages  en  que  la  agri- 
cultura propiamente  dicha  no  es  mas  que  un  ac- 
cesorio, y  de  aquellos  en  que  no  se  dan  mal  los 
forrages  artificiales  susceptibles  de  segarse,  la  es- 
tabulación del  ganado  mayoc,  sobre  todo  en  vera- 
no, debe  entrar  á  formar  parte  integrante  de  todo 
buen  cultivo,  abandonando  al  ganado  menor  los' 
pastos,  ya  naturales,  ya  artificiales,  si  es  que  se 
cree  útil  su  conservación. 

•Como  Quiera  aue  sea,  el  problema  de  la  esta-i 
bulacion  del  ganado  vacuno  durante  el  verano^ 
está  resuelto  satisfactoriamente  mucho  tiempo  lia, 
tanto  bajo  el  punto  de  vista  de  !a  producción  de 
forrages,  como  bajo  el  de  la  salud  de  los  ani- 
males. 

tPor  lo  que  respecta  ó  estos,  acostúmbrense 
perfectamente  á  la  estabulación,  sin  esperimentar 
de  este  sistema  el  menor  inconveniente,  sobre  to- 
do cuando  se  los  tiene  en  establos  espaciosos,  ven- 
tilados y  limpios,  y  cuando,  ya  llevándolos  á  beber 
á  cierta  distancia,  ya  dejándolos  salir  un  ralo  ú  ud 
corral  ú  otro  sitio  cercado,  se  les  proporciona  un 
poco  de  aire  libre  y  de  ejercicio.  Es  muy  útil  que 
en  este  corral  ó  cercado  esté  el  suelo  cubierto  con 
una  capa  de  estiércol;  pues  de  esta  manera  se  ha- 
llan los  animales  mas  á  su  gusto,  y  gana  el  estiér- 
col en  calidad,  merced  al  continuo  pisoteo  con 
que  lo  desmenuzan,  y  á  los  escrementos  que  lo 
aumentan  y  mejoran.  Éste  último  medio  es  el  ge- 
neralmente puesto  en  práctica  por  los  agricultores 
sajones.» 

Resumiendo,  pues,  las  ideas  que  acerca  do  es 
te  particular  ha  dadoá  los  mas  consumados  aj^n- 
cultores  la  observación  de  los  hechos,  diremos  que 
la  estabulación,  ó  mejor  dicho,  el  sistema  de  esta- 
bulación permanente,  ofrece  venta.ias  en  aquellos 
paises  donde  es  fácil  satisfacer  á  las  condiciones 
que  imperiosamente  exige.  Ho  oqui,  pues,  en  al- 
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as  paULdras  d  resoltado  de  la  esperiencia  y  de 
servacioo.  . 

i. o  Dada  una  esteosion  de  tierra,  el  sistema 
de  estabulacíoD  permite  mantener  mayor  número 
de  cabezas,  y,  en  igualdad  de  número  de  ellas, 
recoger  mucha  mayor  caáttdad  de  estiércol  que 
por  el  sistema  de  pastos. 

t,^  Produciendo  muchos  mas  estiércoles,  y  re- 
qoiríendo  el  cultivo  en  grande  essala  de  plantas 
forragerasy  que  tienen  la  propiedad  de  limpiar  el 
suelo,  el  sistema  de  estabulación  puede  y  debe  ser. 
considerado  como  el  primer  paso  que  conduce  a  la 
supresión  de  los  barbechos. 

5.0  Distribuyendo  en  el  establo  la  comida  de 
sus  animales,  puede  el  cultiYador  ganadero  calcu- 
lar sus  recursos,  y  dará  sus  ganados  alimentos 
abundantes  y  de  buena  calidad;  ventaja  tan  suma- 
mente preciosa  que  es  lícito  considerarla  como 
«ni  necesidad,  no  solo  para  los  animales  de  tiro, 
sino  también  para  las  reses  destinadas  al  matade- 
ro. La  higiene  veterinaria  nos  ensefia  desde  ma- 
cho tiempo  J^  que  la  oscuridad,  el  reposo,  la  bue- 
na elección  de  los  alimentos  y  su  bien  entendida 
distribución,  son  medios  en  estremo  poderosos 
para  dar  carne  á  los  animales.  El  sistema  de  pas- 
tos ofrece  circunstancias  muy  distintas;  pues  ea 
vez  de  un  alimento  fresco,  apetitoso  y  apropiado 
al  estado  de  las  reses,  según  el  periodo  de  su  ce- 
bamiento, véselas  muy  á  menudo  comer  yerba  pi- 
soteada ya  y  cubierta  acaso  de  escrementos;  eo 
vez  del  silencio  y  del  reposo,  tan  necesarios  para 
el  desarrollo  del  tejido  celular,  que  es  en  el  que  se 
forma  la  grasa,  vénselos  animales,  que  píacen, 
continuamente  espucstos  A  los  ardores  del  sol,  á 
las  picadoras  de  los  insectos,  y  á  la  intemperie 
en  nn.  ... 

Estas  ventajas  ofrece  ¿  primera  vista  el  sis- 
tema de  estabulación  permanente.  He  aqui  en  po- 
cas palabras  los  inconvenientes,  ó  mejor  dicho,  las 
dificultades  que  presenta  su  planteacion. 

i .®  La  de  proporcionarse  las  gentes  necesarias 
para  este  seryicio,  como  que  emplea  muchos  bra- 
zos, y  el  aumento  de  gasto  que  á  esta  circunstan- 
cia es  consiguiente. 

2.^  La  distancia  que  soele  haber  entre  la  casa 
(cuando  la  hay)  en  que  pueden  estar  los  animales, 
y  los  campos  destinados  a  producir  los  forrages  con 
que  se  han  de  mantener. 

3.®  El  aumento  de  costo  que  exige  la  cons- 
trucción de  los  establos,  tanto  en  razón  del  mayor 
número  de  animales  acumulados  en  un  mismo  si- 
tio, cuanto  en  razón  de  la  regularidad  del  servicio, 
la  cual  se  resentirá  siempre  de  la  falta  de  con- 
tinua asistencia  del  amo  ó  encargado  de  la  es- 
plotacion. 

4.^  La  mayor  inteligencia  y  el  mayor  cuidado 
que  requiere  este  sistema,  por  su  combinación  so- 
bre todo  Gon  una  labor  mas  ó  menos  estensa,  co- 
mo medio  de  utilizar  uno  de  los  mayores  produc- 
ios  de  la  estabulación,  que  son  los  estiércoles. 

5.*  La  imposibilidad  de  crear  en  muchos  pun< 
tos  alfalfares  y  campos  de  trébol  y  pipirigallo,  en 
cuyo  caso  sera  menester  recurrir  á  los  productos 
de  la  cebada  y  del  centeno  cortados  en  verde, 
ó  á  los  garbanzos,  á  las  arvejas,  y  sobre  todo  á 
las  raices. 

Tales  son  las  consideraciones  que  á  todo  buen 
labrador  deben  servir  de  ^uia  para  la  crianza  del 
ganado  destinado  á  producir,  entre  otras  cosas  de 
suma  utilidad,  los  estiércoles,  tan  necesarios  para 
el  sostenimiento  de  las  tierras.  Y  como  que  las  in- 
dicaciones que  á  este  efecto  acabamos  de  hacer  no 
son  verdaderamente  aplicables  mas  que  en  aque- 


llos establecimientos  a^j^rfcolas  que  han  llegado  va 
á  un  estado  de  perfección  casi  totalmente  desob* 
nocido  en  España, vamos á  esponer  los  medióse 
favor  de  los  cuales  podrán  todos  los  labradores, 
llegar,  si  bien  por  un  camino  un  poco  mas  largo, 
con  toda  la  seguridad  y  los  menos  gastos  posibles, 
á  conseguir  el  mismo  objeto. 

Al  emprender  la  esplotacion  de  on  predio  rús- 
tico, encuéntrase  casi  siempre  el  que  la  emprenda 
con  tierras  empobrecidas,  6  que  se  bailan  á  lo 
menos  en  on  estado  menos  que  mediano  de  ferti- 
lidad. Por  lo  regular,  eo  ninguna  finca  de  Espafta 
hay  k>qoe  se  llama  forrases:  en  casi  todas  se  ca- 
rece de  los  estiércoles  inaispensables  para  asego- 
rar  el  éxito  de  los  prados  artificiales;  y  seria  por 
lo  tanto  una  especie  de  locura  querer  desde  oo 
principio  adoptar  eo  todo  su  rif^or  oo  sistema  de 
rotación  fundado  en  la  alternativa  de  cosechas,  y 
mas  locura  todavía  querer  en  tales  eirooosCandas 
mantener  desde  luego  á  pesebre  á  cierto  numera 
de  reses  vacunas. 

En  casos  como  esle,  on  cultivador  prudenle  y 
entendido  podrá  recorrír  con  gran  ventaja  albor* 
hecho  y  al  opacentamiento. 

La  cuestión  no  está  en  cultivar  qd  groo  dúbm* 
ro  de  fanegas  de  tierra,  ni  en  tener  eo  sos  esta- 
blos un  eran  número  de  cabezas  de  ganado,  poes 
ningún  buen  labrador  debe  cultivar  mas  qoe  lo 
tierra  que  puede  abonar  muy  bien^  ni  tener  en  sos 
establos  mas  ganados  qoe  los  que  puede  mantener 
con  mucha  anchura. 

A  favor  del  apacentamiento,  el  suelo,  á\  paso 
que  rinde  alguna  utilidad,  se  mejora  sin  gastos  de 
ninguna  especie,  y  si  bien  los  productos  soeleo  de 
esta  manera  ser  menores,  también  suele  obtener- 
se con  menos  trabajo  un  producto  liquido  mayor. 

Esto,  sin  embargo,  oo  debe  mirarse  mas  qoe 
como  un  sistema  de  transición.  El  aumento  de  po- 
blación y  las  necesidades  siempre  crecientes  do 
esta  obligan  á  adoptar,  en  ciertos  países  a  lo  me^ 
nos,  la  marcha  que  antes  hemos  indicado,  fonda* 
da  en  los  mas  rigurosos  principios  del  sistema  al- 
ternante. Pero  al  mismo  tiempo  tenemos  por  lo»- 
posible,  en  la  mayor  parte  del  territorio  de  noeo- 
tra  península,  adoptar  de  pronto  este  sistema 
perfeccionado.  Un  sistema  de  agricoltoro  semipas- 
toral  ó  pastoral  mixto,  es  una  escelente  tranaicioo 
para  llegara  conseguir  este  objeto  sin  bmocas sa- 
cudidas ni  amargos  desengaños. 

El  cultivo  délas  tierras  y  la  economía  del  ca- 
ñado son  dos  ramos  de  indostría  qoe,  si  bieo  ms* 
tiotos  entre  sí,  se  hallan  tan  íntimamente  enlaoa- 
dos,  qoe  de  In  prosperidad  del  uno  depende  nece- 
sariamente la  del  otro.  Asi  es  que  el  coltivador 
que  mas  beneficio  liquido  saca  de  so  gaoodo  es  el 
que  lo  mantiene  bien  con  el  menor  gasto  posible, 
es  decir,  el  que  á  menos  precio  sabe  prodocir  for- 
rage,  y,  por  consiguiente,  estiércoles. 

Los  agricultores  acostumbrados  á  observar, 
pesar  y  medir,  han  reconocido  que  la  otilidodde 
esta  industria,  descansa  eo  el  oso  joicioso  y  pro- 
gresivo de  un  esceso  de  alimento  superior  á  la 
cantidad  del  que,  para  mantenerse  en  un  peso 
constante,  necesita  el  animal. 

Es  condición  importante  que  este  esceso,  des- 
tinado al  desarrollo  de  los  tejidos,  se  digiera  £i- 
cilmente,  y  seria  por  otra  parte  desacertado  es- 
casear el  alimento,  prolongando  asi  la  doracioo»  y 
por  consecuencia  el  gasto  total  de  la  ceba. 

Lo3  bueyes  de  ciertas  razas  que  han  trabajado 
dorante  cinco  ó  seis  años  dan,  cuando  se  los  ceb». 
una  carne  mucho  mas  sabrosa,  cuya  sostanda 
crasa  so  interpone. mejor  en  la  fibra  moscqlar  qoe 
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en  los  animales  de  las  mismas  razas  cebados  des- 
de jóvenes  ó  desde  el  término  de  sü  crecimiento.  , 
Cuando  se  trata  de  destinar  los  bueyes  y  las 
^acas  esclusivamente  á  la  carnicería  sin  exigirles 
trabajo  ni  leche,  es  evidente  que  el  precio  que 
se  consigue  es  tanto  mas  bajo,  cpanlo  mas  jo- 
ven haya  empezado  ¿  cebarse  el  animal,  es  de- 
cir, desde  que  haya  llegado  al  máximum  de  su 
crecimiento.  ^   ,      •«  j 

Los  bueyes  do  la  raza  de  Durbom,  a  la  edad 
de  veinte  y  cuatro  y  treinta  y  dos  meses,  consu- 
miendo cada  veinte  y  cuatro  horas  el  equivalente 
tle  3  Vi  ^  3  Vi  por  *00  de  su  peso  en  heno,  á  30 
francos  (144  reales)  los  iOO  kilogramos,  producen 
an  benefício  que  Mr.  Beliagoe  valúa  de  esta  ma- 
nera en  uno  de  sus  ejemplos: 

Ün  buey  en  vivo  de  645  kilogramos 
de  peso,  vendido  á  60  céntimos  el 
kilogramo ^  .  .  .    369  frs. 

Consumió  (á  3k.Upor  400)  el  equiva- 
lente de  7,^4  kilógcamosáSd  fran- 
cos los  100 218,84 


i 


qoe  en  los  establecimientos  de  este  agricultor  sa» 
leo  darse,  siendo  de  advertir  que  las  dosis  do  ali- 
mentos ricos  en  sustancias  crasas,  como  son  las  li- 
nazas, elorajo  de  plantas  oleaginosas  y  las  habas,, 
van  en  aumento  de  un  mes  para  otro  hasta  el  tér- 
mino de  la  operación. 

Sirva  de  ejemplo  el  siguiente  «stado: 


Beneficio 150,46frs. 

Las  terneras  de  las  mismas  razas  se  ceban  des- 
de los  veinte  á  los  veinte  y  coatro  meses  y  dan  to- 
davía mas  benefício,  por  ser  menor  el  interés  del 
capital  invertido. 

Las  vacas  de  leche  pueden  ponerse  ¿  cenar 
luego  que  se  ve  que  empiezan  á  dar  poca  cantidad 
de  aquel  líquido,  y  que  á  espensas  de  él  se  au- 
menta la  secreción  adiposa. 

De  la  influencia  de  los  alimentos  ricos  de  ma- 
teria crasa  hallaremos  pruebas  en  el  uso  que  de 
ellos  hace  la  práctica  de  lo^  criadores,  scfialada- 
nente  al  acercarse  los  últimos  momentos  de  la 
ceba,  es  decir,  la  época  en  que  mas  útil  es  sa  ac- 
ción. ^    ,        .  1 

He  aqui  los  elementos  de  la  ración  que  en  la 
labor  de  los  sefiores  Crespel-Delvise  se  da  á  los 
bueyes  y  vacas  puestos  á  ceban 


Mezcla  de.. 


kil. 


4  34  libras. 
2.47 


á  5 


31.55 
9.47  á  10.83 
2.17 


2.17 


Iheno 2 

*  I  paja 1 

Palpa  de  remolacha  seca  (de 

doceé  veinte  meses) ...  45 
Tortas  de  oruio 4 

Í  linaza i 
harina  de  ha- 
bas, cebada  ó 
aidiacom-i  centeno..  .  •    i 
poetta  de.  I  Disuelto    todo 

\  ello  en  agua.  43  lit.  26  cuartillos. 

Las  tortas  de  orujo  se  van  dando  en  cantidad 
^regresiva  de  i  á  5  kilogramos,  tomando  solo  en 
caenta  la  facultad  digestiva  del  animal. 

En  la  época  conveniente  termínase  la  ceba  de 
loa  boeyes,  dándoles  ana  ración  diaria  de  30  kilo- 
gramos (65  libras)  de  trébol  verde  y  8  (17  Va  li- 
bras) de  forrage.  A  los  bueyes  gordos  cebados,  de 
600  kilogramos  (70  arrobas)  de  peso,  se  daba: 

130  hb. 
6  Vi 


Primer 
mes. 


Segundo   Torcer 
mes.        mes. 


Remolacha  seca 60  kilóg, 

Tortas  de  orujo 3 

Mezcla  de  heno  y  paja  .  .    2 


''Mr.  Decrombecque  especula  con  temeros  qoe 
compra  á  los  criadores  y  que  regularmente  pone  é 
cebar  por  espacio  de  tres  meaes. 

A  continuación  también  analizamos  la  ración 


50 

00* 

00 


00 

06 


4k.00 
4    00 

4  00 

5  00 
15   00 


lk.50 
1  50 
1  50 
5  60 
45  00 


Tortas  de  orujo  pulve- 
rizadas  0k.50 

Harina  de  linaza.  ...    O  50 

Id.  de  habas O 

Paja  picada 3 

Agua. 45 

Tronchos  y  hoja  do  re- 
molacha  10  00    40   00    10  00 

Pulpa  seca,  de  doce  á 
diez  y  ocho  meses  .  18 

Sal  marina O 

Peso  total  de  la  ración 

diaria 


18  00    18  00 
O  06      O   06 


471^56    49^.06    50k.56 


Las  harinas  de  lino  y  de  babas ,  asi  como  el 
orujo  y  la  sal,  se  disuelven  en  los  45  kilogramos» 
ó  sea  15  litros  de  agua,  la  cual  se  pone  á  calentar 
hasta  que  hierva  por  espacio  de  un  cuarto  de  ho- 
ra. Añádanse  las  hojas  y  los  despojos  de  la  remo- 
lacha, sosteniendo  otro  cuarto  de  hora  la  ebulli- 
ción; hecho  lo  cual  se  vierte  la  mezcla  sobre  la 
paja  y  la  pulpa  de  remolacha  puestas  en  una  arte- 
sa, y  revolviéndolo  todo  bien  queda  preparada  la 
comida. 

Cada  una  de  estas  raciones  diarias  se  divide  en 
cuatro  cernidas  para  las  veinte  y  cuatro  horas. 

Con  objeto  dfe  hacer  todavía  mas  provechosas 
las  espresadas  raciones  y  mas  pronta  y  mas  sesu- 
ra  la  operación  de  la  ceba,  se  recurrió  en  Ingla- 
terra primero  y  en  Francia  después,  á  un  sistema 
de  jaulas  ó  de  cajones,  en  los  cuales  se  meten  y 
se  dejan  sueltas  á  las  reses.  Para  ello  divídese  el 
establo  de  abajo  arriba  en  dichos  cajones  ó  jaulas 
de  2.m.66  á  5  metros  (9  Va  á  10  Vs  pies)  de  ancho, 
según  las  dimensiones  de  las  reses,  y  de  dios, 
vemte  ó  treinta  veces  esta  anchura,  segon  sea 
diez,  veinte  ó  treinta  el  número  de  separaciones 
que  deben  hacerse. 

Tiene,  pues,  cada  una  de  estas  jaulas  para  on' 
animal  2m.66  ó  3  metros  en  cuadro,  separadas 
unas  de  otras  por  simples  tabianes  con  ventani- 
llas y  persianas.  A  lo  largo  de  las  sepraciooes  y 
al  nivel  del  saelo,  corre  un  pasadizo  de  un  metro 
de  ancho  para  el  servicio  del  establo,  y  delante  de 
cada  cajón  y  en  la  misma  línea  del  pasadiso  hay 
una  pila  para  dar  agua. 

La  pared  longitudinal  del  establo  que  forma  el 
fondo  de  todas  las  jaulas,  deja  en  medio  de  cada 
uno  de  ellos  un  hueco  cerrado  por  dea  postigos 
sobrepuestos,  formando  ventana  y  puerta  a  la  vez,' 
según  quiera  abrirse  uno  de  los  pootigos  de  arrí-; 
ba  ó  de  abajo,  ó  ambos  é  un  tiempo,  esta  puerta 
no  se  abre  mas  qoe  una  vez  para  el  animal,  qoe 
es  cuando  se  le  mete  en  la  jaula,  y  luego,  para  el 
servicio  diario,  cuando  hay  que  añadir  paja;  y  co- 
mo de  esta  se  echa  diariamente  bastante  cantidad 
sobre  el  escremento,  resolta  que  poco  á  poco  va 
rellenándose  de  estiércol  el  sitio  ocupado  por  el 
buey,  de  tal  manera  que,  é  los  tres  meses,  tiene 
ya  la  capa  alli  formada  un  metro  de  espesor. 

Cubiertos  asi  contíiiaamente  y  amonadot^ 
loa  pies  de  los  animales,  [sostráense  las  deyoocio- 
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WBs  al  contacto  del  aire,  fermentan  poco  y  no  ex- 
halan aquel  olor  vivo  y  picante  de  amoniaco  que 
dísting»e  los  establos  ordinarios. 

Con  arreiilo  á  lo  que  vamos  describiendo,  es 
fácil  y  poco  dispendioso  el  cuidado  de  los  animales, 
pues  la  limpieza  se  Umita  á  echar  todos  los  días 
en  cada  jaula  ó  cajón  algunos  haces  ó  algunas  es- 
puertas de  paja  fresca. 

De  esta  manera  se  mantienen  las  reses  limpias, 
sin  trabajo  ni  sujeción,  y  pueden  verse  unasáotras 
sin  molestarse.  Todo  ello  contribuye  á  bacerías 
mas  mansas  y  á  tenerlas  mas  alegres  y  mejor  dis- 
puestas d  tomar  alimento  y  á  engordar. 

Este  método,  como  se  ve,  ofrece  muchas  venta- 
jas. A  favor  de  las  raciones  arriba  indicadas,  se 
ceba  en  los  nuevos  establos  ma?  pronto  y  con  me- 
nos gasto,  en  términos  de  que  en  tres  ó  cuatro 
meses  puede  el  aumento  de  peso  elevarse  á  40  por 
100,  ó  lo  que  es  lo  mismo,  duplicar  en  el  trascur- 
so delafio  el  peso.total  de  los  animales  renovados 
tres  ó'  cuatro  veces. 

El  estiércol  que  de  las  jaulas  se  saca  es  de  la 
mejor  calidad,  y  su  conservación  nada  cuesta  por 
espacio  de  tres  meses. 

En  aquellos  puntos  en  donde  está  adelantado 
el  cultivo  y  hay  mucho  ganado,  se  consiguen  con- 
diciones mas  económicas  aun,  sustituyendo  en 
gran  parte  tierra  seca  á  la  paja,  en  lo  cual  nada 
86  pierde  baj«  el  punto  de  vista  de  la  ceba,  y  hay 
la  ventaja  de  poder  destinar  aquel  forrage  a  otro 
objeto. 

Hasta  el  presente  ha  sido  muy  común  poner  á 
cebar  bueyes  y  vacas  á  los  cinco,  los  seis,  los  ocho 
V  basta  los  diez  y  los  doce  afios.  En  este  punto 
bay  una  gran  reforma  que  hacer. 

Para  llegará  los  resultados  obtenidos  por  los 
ingleses,  conviene  desarrollar  la  precocidad  de 
nuestras  reses  vacunas,  y  conseguido  este  objeto 
podrán  ellas  cebarse  entre  dos  y  cuatro  años.  Con- 
venientemente mantenidas,  pueden  las  .de  700  á 
800  libras  aumentar  2  ó  2  1/2  Por  dia.  En  las  ori- 
llas del  Rbin  recogió  Mr.  Molí  varios  datos  que 
elevan  el  aumento  al  tercio  del  peso  del  animal 
en  tres  ó  cuatro  meses  cuando,  por  término  me- 
dio, se  le  da  un  alimento  equivalente  á  5  de  heno 
por  400  del  peso  que  repr^entan.  Con  estos  datos 
concuerdan  las  observaciones  de  Sinclair  y  de 
BoQssingault.  Este  sabio  agrónomo  ha  presentado 
bajo  una  forma  comparativa  exacta  los  resultados 
de  una  serie  de  esperimentos  publicados  por  Ste- 
phenson  y  relativos  al  aumento  en  peso  del  gana- 
do vacuno  sujeto  á  tratamientos  diferentes.  He 
aqui  este  estado: 

La  ceba  duró  ciento  diez  y  nueve  dias,  y  el  pe- 
so de  los  animafes  de  cada  lote  se  comprobó  antes 
y  después  de  la  operación.  La  comparación  entre 
nno  y  otro  régimen,  se  verificó  indicando  el  equi- 
valente en  heno  representado  por  cada  ración. 
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Alimentos. 

Nabos 

Rutabagas.  .  .  . 

Rabas 

Tortas  de  orujo. 

Avena 

Patatas 


690  kil. 
6,062 
463 
477 
79 
2i8 


Equivalente  en  heo*. 
78  kil. 
897 
709 
...        804 
...        127 
69  ^ 


2.684 
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Peso  medio  de  un  buey  cebado.  .  •       B07kü.  00 
Aumento  por  res  en   149  dias.  .  •  •       413       50 


Segundo  lote. 

Nabos 740  kil. 

Rutabagas.  .  .  .  6,C8i 

Habas 163 

Avena 79 

Pütatas 109 


Equivalente  en  heno» 
84  kiL 
900 
709  • 
127 
35 


O  sea  heno  diario  por  res 

Id.  por  400  kil.  de  peso  vivo. 
Peso  roodio  de  un  buey  cebado.  •  . 
Aumento  por  res  en  4 19  dias.  .  .  « 


1,8 


15  kil.  60 

3        03 

462        00 

403        50 


Tercer  lote. 


Nabos.  .  .  . 
Rutabagas. 


SI  O  kil. 
5,460 


Eqolvaleate  len 
...  S8  kü. 

...        808 


O  sea  heno  diario  por  res.  .  .  . 
Heno  por  400  kil.  de  peso  vivo. 


32  kiL  60 
i        04 


Osea  heno  diario  por  res.  .....  7  kQ.30 

Heno  por  100  kil.  de  peso  vivo.  .  «  2 

Peso  medio  de  un  buey  cebado.  .  .  351       00 

Aumento  por  res  en  449  dias.  ...  5i       se 

De  estos  datos  se  desprende  que  la  cantidad  dé 
carne  obtenida  por  cabeza  es  tanto  mayor  ounto 
mas  abunda  la  ración,  de  modo  que  bajo  este  pon- 
to de  vista  se  utilizan  mejor  los  gastos  de  direc- 
ción, trabajo,  intereses,  edificios ,  todos  los  gene- 
rales en  fin,  mayormente  si  con  el  tercer  lote  se 
compara  el  segundo,  en  aue  cada  cabeza,  sin  aa- 
mento  de  gasto  general,  da  doble  producto,  ó  sea 
105k.30  en  vez  de  57k.20. 

La  producción  mayor  del  primer  lote,  lejos  de 
ser  proporcionada  á  la  cantidad  de  alimento,  ha- 
brá necesitado  mas  forragjs  y  pagado  harto  caro 
el  aumento  de  producto  en  carne.  Este  resollado 
está  conforme  con  la  observación  general,  es  de- 
cir, que  una  escesiva  cantidad  de  alimento  hace 
demasiado  dispendioso  el  aumento  de  producto. 

Lo  propio  acontece  cuando  se  quiere  llevar  b 
ceba  á  sus  últimos  limites.  La  parte  de  los  alimen- 
tos que  en  los  tejidos  se  fija  en  estado  de  carne  y* 
de  grasa,  es  tanto  menor  cuanto  mas  se  va  acer- 
cando el  animal  á  su  máximum  de  gordura.  Pe- 
sando también  las  reses  de  tiempo  en  tiempo,  pue- 
de venirse  en  conocimiento  de  que  el  aumento  de 
peso  se  hace  mas  lento  en  lle(^ando  ¿  cierto  pan- 
to, en  que  por  lo  mismo  conviene  poner  término 
á  la  operación.  En  los  paises  donde  hay  concor- 
sos de  animales  gordos,  es  frecaeote  venderlos 
en  menos  de  lo  que  han  costado.  En  esto  como  en 
todo  suele  el  esceso  ser  un  mal. 

Ahora  bien,  no  todas  las  reses  vacunas  U«ieo 
la  misma  disposición  ó  aptitud  para  engordar.  La 
cantidad  de  alimento  necesaria  para  dar  á  cada 
una  de  ellas  el  grado  de  gordura  que  se  desea  de- 
pende de  su  especie,  su  edad  y  su  temperamento. 
Hay  razas,  como  ya  va  dicho,  que  son  mas  pro-, 
pias  que  otras  para  la  carnicería.  A  este  ob|elo, 
por  ejemplo,  parece  muy  especialmente  destila- 
da la  raza  de  Durham,  de  cuyos  tipos  presenta  la 
fia.  945  uno  de  los  mas  hermosos,  con  sos  carac- 
teres distintivos  de  piernas  cortas,  caerso  redon- 
do, pecho  voluminoso,  lomos  anchos  y  planoá.  Es- 
tos animales,  bien  que  nada  se  opone  a  que  paedan 
trabajar,  y  que  las  vacas  sean  por  lo  regular  boe- 
nas  lecheras,  presentan  mas  veo^ja  qoe  para  nía-. 
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utü  otro  objeto  para  la  ceba,  ea  razón  de  su  pre- 
cocidAd  y  de  la  buena  calidad  de  su  carne. 

Gomo  resumen  ó  conclusión  de  lo  espuesto, di- 
remos que  á  las  roses  cebadas  en  establo  debe  dar- 


te la  comida  con  mocha  regularidad,  coidáodolas 
con  grande  aseo  y  preservándolas  de  toda  causa 
de  molestia  ó  de  inquietud. 

Un  buey  de  700  libras  que  consuma  pordia  de 
36  ¿  40  de  neno  puede  ganar  en  peso  unas  dos  li- 
bras. La  ración  de  heno  ó  su  eauívalente  de  otra 
materia  puede  calcularse,  por  termino  medio  en  $ 
poriOO  del  peso  vivo  de  la  res.  Esta  cuantu  mas 
consomé,  mas  engorda;  pero  pasado  ya  cierto  lí- 
mite, viene  el  aumento  del  peso  á  ser,  con  res- 
pecto al  de  la  comida,  demasiado  corto  para  que 
ofrezca  ventajeas  su  continuación. 

La  determinación  del  rendimiento  que  en  car- 
ne limpia  y  otros  productos  puede  dar  un  animal 
yrio,  es  uno  de  los  principales  elementos  del  co- 
mercio de  comes  en  sus  relaciones  con  la  agricul- 
tura. Vamos  á  citar  los  guarismos  mas  generalmen- 
te admitidos  sobre  la  materia. 

Según  Tbaer,  100  libras  de  peso  vivo  dan  53 
de  carne  eo  limpio,  tratándose  de  una  rea  que  no 
•stá  enteramente  flaca;  S5  si  está  medianamente 
gorda,  I  di  ai  lo  está  mucho.  StephoMoo  asegura 

)  i  00  tibras  de  carne  viva  dan  por  térqMOO 


Carne  en  limpio. •  .   {(7.7 

Sebo 8.0 

Piel 5.5 

Entrafias  y  despojos «    S8 

Estas  cifras  se  acercan,  con  efecto,  bastante 
al  término  medioi  sin  que  por  eso  dejen  de  obte- 
nerse con  Jrecoencia  resultados  mas  ventajosos. 
Sinclair  cita  un  buey  del  condado  de  Devou,  que 
vivo  peoiba  97  arrobas,  que  dio  por  cada  tOO  libras: 

Carne 70.o 

Piel 5 

Sebo 9 

Entrafias  y  sangre.  ......  40 

Cabeza  y  lengua.  ........#  3 

Píos..  . 1 

Corazón,  hígado  y  pulmones.  .  i 

Ni  es  solo  la  relación  existente  entre  la  carne 
OH  limpio  y  el  peso  vivo  lo  que  varia  notablemen- 
te de  una  res  á  otra.  La  nroporciou  que  guarda  la 
canie  de  primera  calidaa  con  la  inferior,  es  tam- 
bién muy  variable,  y  en  esto  es  donde  principal- 
mente se  manifiesta  el  influjo  de  las  razas.  Asi  se 
vre,  por  ejemplo,  quedos  bueyes  del  mismo  porte 
con  poce  diferencia,  normando  el  uno  y  durham 
•I  Otro,  darán  por  iOO  libras  de  carne  en  limpio: 
TOMO  n. 


De  primera  calidad. 
De     2.*  Id.    . 

De     3.*  Id.    . 


Prinero. 

Sogundo, 

31.07  , 

65.11 

26.23 

40.17 

42.66 

24.70 

Con  respecto  á  la  determinación  de  la  edad  á 
que  conviene  empezar  á  cebar  el  ganado  vacuno, 
existe  notable  divergencia  de  pareceres  entre  los 
criadores  franceses  y  los  ingleses.  En  Francia  hay 
la  costumbre  de  hacer  trabajar  á  los  bueyes  basta 
los  ocho,  los  nueve,  y  á  veces  lus  diez  y  los  doce 
afios;  época  en  que  se  los  ceba.  Este  método  tienei 
graves  inconvenientes,  porque  un  buey  viejo  se 
eeba  con  mas  dificultad  que  uno  joven,  y  sobre 
todo  consume  mucho  mas.  Por  el  contrario  los  in- 
gleses, como  que  rara  vez  emplean  bueyes  para  el 
trabajo,  suelen  empezarla  ceba  mucho  mas  pron- 
to, y  aun  no  pocas  veces  desde  los  dos  afios.  A  es- 
ta edad  lo«  animales,  siendo  de  buena  raza  y  ha- 
llándose en  buenas  condiciones  de  salud,  engor- 
dan con  ona  facilidad  y  una  rapidez  estraordina- 
rias;  con  la  particularidad  de  que  casi  ninguna  de 
las  reees  vacunas  que  en  las  espesiciones  do 
Inglaterra  salen  premiadas ,  tienen  arriba  do 
tres  afios. 

Mochos  agrónomos  franceses  se  han  convenci* 
do  plenamente  de  las  ventajas  de  esta  modifica* 
cion  en  la  edad  de  los  bueyes  cebones;  y  hé  aquí 
lo  que  sobre  el  particular  dice  Mr.  Dezeimer'is:  «El 
ternero  crecemos  rápidamente  desde  el  momento 
de  su  nacimiento  hasta  la  edad  de  un  afio,  que  de 
uno  á  dos,  y  mas  todavía  de  uno  á  dos  que  ae  dos 
á  tres,  de  tres  á  cuatro  y  asi  sucesivamente;  y  so-' 
bre  todo  menos  forrage  cuesta  procurarle  un  au- 
mento de  valor  de  200  reales  desde  los  seis  meses 
á  un  afio,  aue  desde  el  afio  y  medio  á  los  dos,  é 
incomparablemente  menos  que  de  treinta  meses  á 
tres  anos. 

«Desde  la  edad  de  seis  meses  á  un  año,  consu- 
me una  res  vacuna,  por  término  medio,  3  y  i/^  ki- 
logramos (7  y  1/2  libi  as)  diarias  de  heno,  que  son 
en  los  seis  meses  637  [55  arrobas). 

«De  un  aro  á  dos  el  consumo  se  eleva  á  7  kilo- 
gramos (15.(0 libras)  por  dia:  sea  2,535  {222arro- 
bas)  por  ano.  De  dos  a  tres  afios  el  consumo  diario 
es  de  40  y  Va  kilogramos  (23  libras)  y  de  3,832  y  Vs 
(332  arrobas)  el  anual. 

«Un  buey  de  seis  á  siete  años  consume  en  tres- 
cientos sesenta  y  cinco  dias  unos5,620  kilogramos 
(488  arrobas). 

«Un  animal,  escogido  de  buena  raza,  que  á  los 
seis  meses  valga  400  reales,  valdrá  600  al  ano, 
900  á  los  dos,  4,500  á  los  tres;  por  consiguiente  el 
aumento  de  valor  pagará  el  heno  consumido  por 
él  á  razón  de  unos  3t)  reaUs  el  quintal  métrico, 
durante  el  primer  período  (desde  los  seis  meses  a 
un  año):  á  menos  ae  42  reales  en  e)  segundo  (de 
uno  á  dos  años),  y  á  un  poco  mas  de  5  reales  en 
el  tercero  (de  dos  a  tres). 

cUn  animal  conservado  desde  la  edad  de  sei9 
meses  á  la  de  tres  afios,  consume  en  dos  afios  y 
medio  7,024  y  1/$  kHógramos  (640  arrobas)  sea 
anualmente  por  termino  medio  2,802  kilogramos  * 
(243  arrobas),  es  decir,  que  paga  el  heno  á  algo 
menos  de  40  reales  el  quintal  métrico. 

t38  quintales  métricos  de  forrage,  conanmidofr- 
por  un  buev  de  dos.á  tros  afios,  resultan  pagados. 
200  reales,  al  paso  que,  consumidos  por  seis  ter- 
neros de  seis  meses  á  un  año»  salen  veiodido^ 
en  4,200. 

«Hay,  pues,  incontestable  ventaja  en  adoptar , 
para  la  ceba  del  ganado,  el  principio  4e  la  prapo»  . 
cídad  y  la  rapiaex  del  desarrollo.9 
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¿Hay  ventaja,  ea  un  país  de  buenos  pastos  y  Bstas  cueationes^  fuerza  es  dacirlo,  no  enh  fá' 
de  abuodantes  forrages,  en  criar  y  cebar  anima-  ciles  de  resolver.  Por  regla  general,  caando  se 
les  f'iertes  mas  bien  que  reses  de  talla  mediana?  trata  de  hacer  esperimentos  en  uno  de  esos  labo- 


i 


Cuestión  es  esta  que  no  han  resuelto  de  la  misma 
manera  todos  los  agrónomos.  No  falta  quien  afirme 
que  dos  bueyes  de  mediana  dimensioa,  ni  cuestan 
mas  caros  m  gastan  mas  que  un  buey  de  grande 
alzada:  pero  los  hombres  mas  competentes  en  es- 
ta materia,  como  son  Mateo  de  Dombasle,  Víctor 
Ivart  y  Grognier,  piensa  que  hay  ventaja  en  pre- 
ferir los  bueyes  de  talla  superior.  Según  ellos,  un 
buey  de  esta  talla  trabaja  tanto  como  dos  media- 
nos; á  menudo  también  cuesta  algo  menos  de  pri- 
mera venta,  y  sin  consumir  mayor  cantidad  de 
alimento,  ya  durante  el  período  del  trabajo,  ya  du- 
rante el  de  la  ceba,  produce  mas  esUórcol  y  tiene 
mas  carne  en  limpio',  puesto  que  tus  huesos,  su 
cuero  y  sus  despojos  pesan  menos  que  la  mismas 
partes  en  dos  bueyes  de  mediana  talla.  l)e  ahí  es, 
aftade  Mr.  Gronier,  que  los  carniceros  de  Lyon 
compran  mas  caro  un  buey  gordo  de  to  Bresseó 
del  Charoláis,  de  1,200  libras  de  peso .  que  dos 
bueyes  pequefios  cebades  en  el  país  y  de  600  It- 
brascada  uno.  Siempre,  pues,  que  en  el  establose 
pueda  cebar  cómodamente,  ó  sea  fácil,  para  ba- 
oerlo  fuera  de  él,  disponer  de  esceleates  pastos, 
deben  preferirse  las  rasas  corpulentas,  tanto  mas 
onantóquO)  por  ser  mas  tranquilas  y  tener  «a  san- 
gre una  circulación  mas  tenta,  deben  engordar 
otío  mas  rapidez  y  facilidad,,  sin  eligir  masgasto 
ni  mas  cuidado. 

Desde  que  á  las  difereutes  qperacienes  de  la 
agricultura  y  sobre  todo  A  la  crianaa  de  anima^ 
les  se  ban  con  sagrado  la  a  tención  y  el  estudio  no- 
cesarios,  ha  venido  A  hacerse  pUente  unhechono- 
table,  fundamental  en  la  manutención  de  ganado, 
es  queoierta  cantidad  mas  ó  menos  considéra- 
le del  alimento  que  á  un  animal  so  da,  se  emplea 
esclnsívamente  en  sostenerle  la  vida,  es  decir,  en 
reparar  las  pérdidas  de  todas  clases^  que  son  re- 
sultado necesario  de  la  misma  acción  vital;  de 
donde  lógicamente  se  ha  sacado  la  consecuencia 
de  que  los  productos  varios  que  con  el  estiércol 
concurren  a  cubrir  los  gastos  do  la  manutención 
del  ganado,  como  son,  trabajo^  carne,  grasa,  le- 
che y  lana»  no  pueden  ser  creados  sino  a  favor  de 
un  esceso  de  alimentación.  Partiet)do  de  esta  di- 
ferencia en  los  efectos  producidos,  se  ha  dividido 
la  totalidad  del  alimento  en  dos  partes  di^itintas, 
una  esclusivamente  destinada  á  la  conservación 
de  la  existencia,  ó  sea  la  ración  de  sustento;  otra 
aue  suministra  la  materia  primera  para  los  pro- 
ductos arriba  señalados ,  y  es  la  ración  de  pro- 
ducción. 

En  esta  distinción,  perfectamente  lógica,  es- 
taban todos  de  acuerdo,  sin  que  hasta  hace  poco 
vieniese  ningún  dato  numérico  exacto  a  sacar  la 
cuestión  de  la  vaguedad  en  que  se  b*Uaba  enveet- 
ta.  ¿Cual  era,  en  determinada  radon  y  dado  el 
animal,  taparte  de  aquella  ración  que  oonstiloia 
la  de  sastento,  y  cual  la  queoonsiiluia  la  de  pro- 
ducción? ¿Cual,  en  fin,  la  relación  entre  eala  ütti* 
ma  j  loa  productos  obtenidos?  La  contestaeionera 
difícil,  pues  nadie  habia  q«e  de  anlemano j^udlMe 
decir  oon  alguna  oertesa  si  habla  ganancia  6  pér- 
dida ea  anmeniar  ó  diaorinnir  en  tal  ó  caal  caso 
la  ractoik  Vagamenie  también  se  sabía  qne  es  ca- 
si siempí^  'venlaioflo  dar  ttuofaa eorntoa  á  los  ani- 
males. Abonar  bien  %ma  ltarra,dar  hiende  comer 
á un  tmhnat  fft(Si0r  fmtoho^e éüa  y  de  élt  ho 
aqai  la  regla  de  oondttcta  de  los  cultivadores  en* 
tendidos  de  Bélgíoa,  regla  eacefente,  pero  de  que 
ellos  mismoB  ignoran  lá  razón. 


ratorios  que  constituyen  nna  labranza;  con^  esas 
especies  de  crisoles  ó  de  retortas  llamadas  reses, 
y  en  compafiía  de  ese  impalpable,  misterioso  y 
poco  cómodo  poder  llanadeTtda,  secofflpKomlas 
cosas  singularmente  y  viene  tal  vez  a  hacenia 


desagradable  el  papel  de  investigador  y  de  Wmw.. 
Aqui,  ademas,  habia  otra  dificultad;  cual  era  la 
carencia  de  base  fija  y  general.  Anles,  en  efecto,' 
de  proceder  á  los  ensay<fs  necesarios  para  resol- 
ver las  cuestiones  indicadas,  era  preciso  haber  de- 
terminado el  valor  relativo  ae  las  varias  sustancias 
que  entran  en  el  mantenimiento  de  loa  animales; 
cuestión  que  ¿  decir  verdad,  está  todavía  bastan- 
te poco  adelantada^  no  obstante  ka  buenos  y 
concienzudos  trabajos  de  los  Dombasle,  Gaspirin, 
Thaer,  Schwertz,  Weckhelin,  Schweitzer  y  Boas* 
singault.  La  agricultura,  por  des^acia,  presenta 
mav  frecuentemente  problemas  indeterminadas, 
en  fos  cuales  la  necesidad  de  fijar  aabitrariamen- 
te  le  valor  de  esta  ó  de  aquella  incógnita,  qoitaá 
la-^ucion  y  á  las  consecuencias  que  de  cita  po- 
drían deducirse  la  exactitud  rigurosa  que  es  el 
carácter  propio  de  las  matemáticas,  pero  que  ra- 
ra vez  ó  nunca  se  encuentran  en  cosa  que  de  cerca 
ó  de  lejos  toque  á  la  naturaleza  animada. 

Como  quiera  que  sea,  los  datos  numéricos  re- 
lativos alas  cuestiones  importantes  de  la  practia 
agrícola,  tienen  como  términos  medica  un  valor 
muy  grande  cuando  son  resultado  de  machas  y 
bien  hechas  esperiencias  y  observacionea. 

Bajo  este  doole  concepto,  recomendamos  á  la 
atención  de  los  agricultores  los  signientea  guaría- 
mos resultantes  de  loa  esperimentos  del  eatendh 
do  señor  de  Weckhelin,  director  del  InatíUitoagra 
nómioo  de  Hohenbeim. 

La  ración  de  sustento  da  loa  animalea  doaét- 
ticos,  es  decir,  aquella  i  favor  de  la  caal  tí  ven  les 
animales  ea  un  estado  reblar  (ni  Muy  gordos  ai 
muy  flacos)^  y  ae  conservan  en  la  miaoiaa  camas 
sobre  poco  mas  ó  menos,  pero  sin  dar  prodMto 
alguno,  aea  en  trabajo,  sea  en  leche,  sea  en  car- 
ne, espMporcionalai  peso  vivo  del  animal  ypae- 
d«  graduarse  porcada  veinte  y  cuatro  horas  ea  ¿ 
de  este  peso,  de  buen  heno  de  prados  nataraka. 
Asi,  pues,  por  cada  fOO  libres  de  peso  vivo»  nece- 
sitará una  res  para  vivir  4 ,666  de  neno  (ó  so  m\r 
valente  de  otras  sustancias  alimenticias)  por  día, 
ó  sea  algo  mas  de  600  libras  por  año. 

Lo  que  pasa  de  esta  cifra  constituye  la  racian 
de  producción,  con  respecto  á  lacoal  tenernaa  las 
datos  siguientes  confirmados  por  varios  esperi- 
mentQSi  y  en  particular  por  loa  da  Mr.  da  fiie- 
desel. 

Diez  libras  de-heno  da  la  ración  de  prodoecioB 
dan  una  libra  de  eame«  ó  sea  ana  libra^  d,  lo  qoé 
es  lo  mismo,  un  cuartillo  de  leche. 

Bien  que  estos  guarismos  sean  con  respecto  é 
la  carne  algo  inferiores  (^bre  todo  si  se  trata  de 
reses  jóvenes),  y  con  respecto  á  la  leche  algo  so- 
peHores  á  los  términos  medios  que  generalmeata 
ae  obtienen,  admitímoslos  por  bastanteaproxkna- 
dos  á  la  verdad  y  fáciles  de  grabar  en  la  me- 
moria. 

La  relación  existente  eatre  esta  ración  de  pro- 
dnccion  y  los  productos  que  en  carne  y  leche  se 
obtienen,  parece  ser  constante  hasta  cierto  límite, 
que  es  elde  las  EacnHadeadiRaatlvas delaníBial, I» 
cuales  se  manifiestan  por  el  apetito.  Este  Uoute, 
variable  por  sG  pnede  alargaraeá  faertt  de  cakbr 
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dos  ó  á  fator  de  noa  baefia  distríbncion,  ttoá  elec- 
do»  bien  eateodida  y  una  cooveiúente  prepara- 
ción deaHmentosf  del  empleo  de  estimolantes 
adecuados. 

De  las  ventajas  qne  pnede  producir  en  alargar 
aqoel  límite  («iemiHre  q«e  para  ello  oo  hava  que 
apelar  á  medios  demasiadamente  costosos)  dará 
idea  cabal  el  cálculo  siguiente: 

Sapongamos  que  sea  una  vaca  de  600  libras 
de  peso  vito,  y  cuya  ración  de  sustento  á  iV  será 
iO  Fibras  dt  heno  (ó  su  equivalente  de  otra  cosa). 

No  dándole  mas  ración  que  ésla.  se  sasta  el 
fn'rage  en  pura  perdida;  pues  con  ella  no  bará  el 
animal  mas  que  vivir  sm  medrar  ni  producir 
Rada. 

Si  á  esta  ración  se  añade  una  ración  de  pro- 
ducción de  Va  por  400,  Ó  sea  3  libras,  se  obtendrá 
3 libras  ó  5  cuartillos  de  leche,  que  á  47  maravedi- 
ses uno  darán  1  Va  real  para  pagar  las  i  3  libras  de 
heno  de  la  ración  Iotal«  osea  4  maravedises  próxi- 
mamente por  librando  heno.  Por  el  contrario,  ele- 
vando la  ración  de  producción  á  la  misma  cifra 
qwi  la  de  sustento,  se  obtendrán  10  librase  cuar- 
tdlea  de  loche,  que  á  47  maravedises  uno,  pagarán 
la  racioq  total  A  razón  de  8  Vs  maravedises  la  libra 
de  heno.  En  el  primer  caso,  pues,  el  heno  resulta 
pagada  O,  en  el  aegundo  sale  pagado  4  maravedi- 
ses y  en  el  tercero  8  Va- 

Hay,  por  totaB»a,tiitüidad  evidente  en  elevar 
cuanto  sea  posible  la  ración  de  un  animal,  en  tér- 
minos de  darte  basta  el  50  y  don  el  25  por  100  de 
sfl  peso  vivo,  si  se  ve  que  le  come  sin  dificultad. 

Téngase,  tío  enkbargo;  presente  que  en  ciertas 
vacas  poco  lecheras,  cesa  la  producción  de  este 
líquido  de  aumentar  prop04'cionalmeate  a  la  ración 
de  pfodaccíon  desde,  el  momento  en  que  llega  á 
cierto  límite  muy  inferior  at  qae  acabamos  de  in- 
'Jicar.  En  este  caso,  el  escedente  de  comida  se 
ira^orma  en  carne  y  grasa. 

Nflda  de  esto  hay  <)ue  temer  en  las  resea  de  ce- 
bo nieij  loa  animales  jóvenes. 
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üstormtfiactOA  del  peso  de  nna  res  vacuna  por 
medida. 

En  virtud  de  le  prescrilo  en  Bélgica,  por  ley 
de  34  de  diciembre  de  1835,  los  derechos  de  en- 
trada de  toda  especie  de  animales  destinados  á 
carnes,  debían  pagarse,  no  como  en  otras  partes 
por  cabeza,  sino  con  arreglo  al  peso  de  caoa  res; 
razM  por  la  cual  se  hw  neoeaario  establecer  ba- 
lanzas básculas  en  todos  los  puntos  de  la  frontera 
por  donde  podia  efec^aiae  la  introducción.  Pero 
esta  medida,  no  solo  acarreaba  dispendios  consi- 
derables, sino  que  ofrecía  ademas  aifícultades  de 
monta  en  la  parte  práctica  de  sn  ejecución.  El  mi- 
nistro de  Hacienda  belga,  conociendo  la  posibili- 
dad de  utilizar  en  aquella  ocasión  los  raeoios  em- 
pleados en  algunos  puntos  de  Inglaterra  para  sus- 
iitnir  á  la  operación  del  peso  la  de  la  meoida,  mn- 
'cbo  mas  fácil  ^  menos  costosa,  invitó  á  Mr.  Que- 
ielet,  secretario  perpetuo  de  la  Academia  de  Cien- 
cias de  Bruselas,  á  ocuparse  en  bvscar  los  medies 
de  aplicar  á  Bélgica  este  método,  remitiéndole  al 
mismo  tiem(io  algunos  escritos  publicados  en  In- 
glaterra sobre  este  particnlar.  cPor  desgracia,  di- 
ce Mr.  Qaetdet,  lasiablas  que  estos  escritos  con- 
tente eataben  hechas  en  vista  da  un  objeto  dis- 
tíale  del  que  debía  fijar  mí  atencíoa  Las  tablas 
formadas  para  uso  dis  traficantes  en  ganado  y  de 
carniceros,  no  dan,  en  efecto,  á  conocer  el  peso 
reaifliBe  el  peso  limpio  de  la  res,  y  no  estando. 


por  otra  parte,  bastante  bien  indicada  la  marcha 
seguida  en  el  cálculo  de  las  tablas  para  pasar  dV 
conocimiento  del  peso  real  al  del  peso  limpio 
fuerza  era  recurrirá  la  esperiencia  pLra  deterbn- 
nar  au  relación,  ó  mejor  dicho,  paraíormar  diiw- 
tamente  nuevas  tablas.» 

^  El  método  inglés  consiste  en  no  considerar  en 
el  animal  otra  cosa  que  el  cuerpo,  el  cual  se  snno- 
neser  un  cilindro  cuya  circunferencia  C  de  base 
se  mide  per  detrás  del  homoplato,  v  cuya  altura  H 
es  la  longitud  de  la  línea  horizonte},  desdela  Sr 
te  anterior  del  homoplato  hasta  la  perpendicular 
que  loca  á  la  mas  trasera  del  animal.  Supónefee 
que  cada  pie  cubico  de  este  cilindro  pesa  40  li- 
bras.  He  aqni,  con  arreglo  á  lo  que  vS  dicho,  la 
fórmula  de  la  medición:  ' 


C^UX^óGíHXO.'of. 


la  cual  da  el  contenido  del  cilindro  en  pies  cúbi- 
cos, ó  lo  que  es  lo  mismo,  multiplicando  por  40  el 
numero  de  libras  que  en  limpio  pesa  el  animal  vi- 
vo. Por  esta  base  están  calciilRdas  las  tablas  ó 
cuadros  que  sirven  á  los  ingleses  en  sus  transac- 
cienes  mercantiles. 

Clon  el  mismo  objeto  propuso  en  Francia  Mr.  de 
Dombasle  un  método  que  luego  indicaremos,  bas- 
tante parecido  al  anterior  y  mas  sencillo  todavía- 
pueato  que  «ojo  exiíje  una  medida,  que  es  la  cir- 
cunferencia del  animal;  pero,  según  él,  la  cinta 
que  sirve  para  la  operación  debe  colocarse  de  ma- 
ñera,  ene  pa^e  á  la  voz  por  delante  de  uno  de  los 
brazuelos  de  la  res  y  por  detrás  del  muslo  opues- 
brazuelo.  De  esta  manera,  se  ve,  en  uno 


a  esie — ^_„^.>,.^^  wwv«  .«„»,„.„,  o^  tc,  cu  uno 
de  los  lados  de  la  cinta,  la  longitud  del  contorno 
del  animal,  é  inscrito  en  el  lado  opuesto  el  peso 
hropio  que  se  traía  de  conocer.  Este  método  bas- 
tante espeditivo  en  la  práctica,  puede,  sin  embar- 
go, dar  margen  á  graves  equivocaciones,  puesto 
que  supone  que  las  reses  que  tienen  la  misma  cir- 
cunferencia  tienen  también  la  misma  longitud  lo 
cual  no  siempre  está  conforme  con  los  resultaáos 
de  la  esperiencia» 

Para  conocer  el  método  quese  debe  preferir  v 
para  fijar  las  bases  del  cálculo  de  las  tablas,  pro- 
cedió Mr.  Quetelet  á  dos  esperimentos  en  presen- 
cia de  vanos  empleados  superiores  de  la  adminis- 
tración de  contribuciones;  y  partiendo  deestos  re- 
sultados y  del  cotejo  de  las  tablas  inglesas,  calculó 
las  tablas  adjuntas  que  difieren  esencialmente  de 
las  que  basta  en^eoces  se  conocían,  por  cuanto 
dan  el  peso  bruto  del  animal  vivo. 

He  aquí  la  ley  empírica  que,  como  base  desús 
cálenlos,  establece  Mr.  Quetelet.  Redúcese  esta  á 
considerar  al  animal  como  si  pesase  lo  mismo  qae 
un  cilindro  de  aguo  que,  teniendo  por  cu-cunferea- 
cía  de  base  una  circunferenola  igual  en  ionaíLud  al 
contomo  de  la  sección  vertical  hecha  por  detrás 
de  los  brazuelos,  tuviese  por  altura  losíVio  de  la 
longitad  horizontal  del  animal,  desde  Ja  parto 
esterior  del  encuentro  hasta  la  perpendicular  que 
toca  la  punta  posterior  de  la  nalga;  detaJ  manera 
que  tomando  el  centímetro  por  unidad  de  Jooaitud 
y  el  kilogramo  por  unidad  de  peso,  se  pueden  cal- 
colar  á  primera  vista  los  guarbmos  de  la»  tablas 
por  la  fórmala  siguiente: 

El  peso  del  buey  —  C»  U 
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Uitiijuad  en  cenUmetros  desde  ia  fiarte  atUerior  Uei  eacueHiru  hasia  la  posterior 


CÍRCÜNFEREN 

la  lomada  pur 

iielrás    de    los 

brazuelos, 
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(Para  raáuoir  estas  reraHadM  á  medidas  taiga* 
res,  en  el  caso  de  temarse  la  metfda  en  polgadaa, 
se  reducea  estas  á  centimetroa,  ditidteado  et  nú- 
mero de  aqoeNas  por  O 43.  Se  basca  en  las  tablss 
el  número  de  kilogramos  correspeodíente  ¿  las 
dos  medidas  en  centímetros»  7  se  mtiHipUca  por 
147,U>  caal  dará  libras.)  . , 

Fiethoente  se  deduce  de  lodiobo  la  oUlidadde 
las  tablas  de  Mr.  Qeetelei  quedan  en  s  plana  so- 
terior,  7  que  solo  eligen  el  empleo  de  un  c  nta  d- 
Tidida  en  centímetros;  pero  debft  tenerse  cuidado 
de  qve  esta  cinta  ao  sea  estensible,  ni  puedan  sns 
divisiones  alterarse  con  el  oso.  Tomadas  las  dos 
medidas  anteriormente  indicadas,  es  decir»  las  do 
la  einmnforeneia  7  la  kmgitod  del  animal,  las  ta- 
blu  darén^nnediatamente  el  |>eso  eo  kilogramos. 

Por  eHasasimiamaieró  fácil  calcalar  el  peso 
limpie,  el  caal,  aegm»  Lajion  Cook,  está  con  el 
peao  broto  en  la  relación  de  0,60  ó  0,70  á  i .  Las 
.  tsblas  adjuntas  peeden,  paes,  ser? ir,  iomando  eu 
caenta  esta  relaciOD»  i  dar  á  conocer  al  mismo 
lismpo  el  peso  brato  7  el  peao  Umpto  de  cada  ree. 

Tratando  de  conocer»  por  el  peso  de  una  res 
-viva,  el  de  la  carne  que  en  iimpio  contiene,  j  lo- 
mando en  consideración  el  estado  de  nlud  y  «le 
gordura  en  que  está  el  animal,  he  aqai  ía  f  )mmla 
que  sirfe  para  calcnlar  la  carne  de  oü  buey,  que, 
sin  estar  enteramente  flaco,  no  está  todavía  %ovdo* 
Pésese  el  animal  Vivo  y  afiádase  al  guarismo  que 
espreso  la  mitad  de  este  peso  otro  que  indiqaelss 
euatre  aétimas  partes  del  mismo.  Hecho  esto  y  di- 
vidiendo por  dos,  se  tendrá  en  limpio  el  peso  de 
k  carne. 

Ejemplo. 

Cq  bae7  po^  ^^<>  ^00  libras,  coya 

mitad  es.. •  •  •  S06 

Ua</y  de  700  libras  son.  .  • ^o<» 

Total "^KO  libs. 

fue  divididos  por  2  dan  375. 
n  este  ejemplo,  Iss  10  libras  del  animal  vivo 
^n  mas  10  íibras  y  V7  de  carne  limpia,  pero 
saaock)  la  res  está  un  poco  mas  gorda,  90  libras 
dan  por  lo  comanll,  y  estando  gorda  13, 19  y  Vt 
7  haSta  13. 

Para  evaloar,  por  el  peso  en  vivo,  el  de  ana 
temeta  en  canal,  pésese  el  animal  vivo  algunos 
momentos  antea  de  darle  de  i^omer,  y  bágáae  co- 
mo aigne; 

6i  la  ternera  está  flaca,  multiplíqoeaeao  pe- 
ao por O.l» 

Si  esta  en.  baeoas  carnes  por 0.09 

Si  enteramente  gorda  por.  •••¥.»••.  0.81 

S^on  esto,  ana  ternera  que  viva  peaa  400  li« 
brea,  pesará  en  canal: 

Si  estaba  flaca %  .  %  .  •    08 

Sí  en  buenas  carnes.  ...  * .  •    09 

Sí  enteramente  gorda 81 

El  resultado  de  esta  operación  se  aproxima 
bastante  á  la^  verdad  para  que  le  recomeodemoa 
como  un  medio  de  suplir  á  otros  n)as  exactos. 

Para  reconocer  por  el  peso  en  vivo  el  qoe  en 
canal  podría  tener  una  res  lanar,  pésese  el  aoimid 
vivo  y  en  ayunas,  y  dedúzcase  de  este  peso  el  de 
ia  lana. 


EGONOiiu  auaáir. 


foso. 


Si  eaoM  oveja  flaca,  moltipltqaeae  la  cifra 

de  so  peso  por >  OJSO 

Si  esto  oveja  e^  en  baeoas  carnes  por.  •  0.6.'> 

Si  es  cartitTO  flaco  por 0.60' 

Si  eo  buenas  C9i  ues  por.  .  « 0.05, 

Si  eoterameoto  gordo  por«  • •  •  •  0.70 

En  todos  estos  casos,  cuando  el  animal  ha  es* 
,tado  en  ayunaa  durante  doce  horas  debería  ai^a- 
dirse  0.05  á  la  decimal  tomada  por  multiplicador, 
dando  esta  operación  por  reauftado  el  peso,  con 
nMiycorta  diferencia,  de  nna  res  en  canal. 
I  Para  conocer  aproximada  mente  el  peao  limpia 
de  un  cerdc,  pésesele  sin  hacerle  que  ayune. 

En  caso  de  estar  flaco,  moHiplíqoese  el 

I    guarismo  que  esprese  su  peso  por. .  .  .  O  fin 

si  está  en  buenas  carnes  por 0,65 

Si  enteramente  gordo •  .  .  •  0,75 

En  este  último  caso  el  peso  de  un  cerdo  en  ca- 
nal equivale  á  las  tres  cuartas  partes  de  su  peso 
vivo.  Determinando  en  seguida  los  decimales  por 
I  medio  de  la  coma,  se  procederá  á  una  multipli- 
cacion,  CUYO  reaoltado  dará,  sobre  muy  poco  mas  ' 
ó  meiioa  el  peso  limpio  de  la  res. 

BjmplB. 

Sea  an  cerdo  qae  en  vivo  peae«  .       900,00 
Por  estar  en  buenas  carnes,  mul- 
tipliqúese por •  .  .  . 0,65 


426000 
150000 


HesulCando  peao  en  limpio  de  la 

canal 4a2t8000 

A  pesar  de  su  oHgeo,  flscal  mas  bien  qoe  agrí- 
cola, el  método  propuesto  por  el  sabio  dlrectpr 
del  observatorio  de  Bruselas  para  determinar  eK 

Seso  de  las  reses  vacunas  merece  toda  laateaciouj 
e  los  agricultores.  1 

Este  método  no  es  noevo,  poes  tiempo  hace  ya* 
que  á  las  balanzas  7  á  las  basculas  se  había  sostl-» 
tuido  en  varios  países  para  el  objeto  arriba  indica- 
do fórmulas  7  tablas,  una  de  las  cuales,  qoe  es  Is; 
mas  comunmente  usada  en  Inglaterra,  na  aervide 
a  Mr.  tHietelet  de  punto  de  partida  para  estable-^ 
cer  su  sistema. 

En  Alemania  también  se  osan  afios  ha,  fórmn-  - 
lasanálogaa.  La  mas  generalizada  de  los  alema- 
nes ea;  ^ 


p=.  ióbienpa 


9M% 


p  es  el  peso  en  libras;  a  la  circunferencia  del  tm^i 
mal,  tomada  por  detrás  del  homoplato  y  espresa-¡ 
da  en  pulgadas;  I  es  la  longitud  desde  la  cruz  has-, 
ta  la  vertical  levantada  de  la  f  stremidad  posterior 
del  muslo;  %  es  una  cifra  qoe  varía  según lasrazaa 
y  que  solo  pucKle  determinarse  á  favor  de  la  espe-: 
riroentacion  directa,  es  decir,  de  la  balanza.  Cono- 
cido el  valor  de  c  ¿  y  p,  se  trasforma  la'Tórmula  eo 
eata  otra. 


ZSS 


P 


ióbiens: 


9.80/» 


con  lo  cnal  se  obtiene  el  conocimiento  del  valor  a, 
el  cual  es  54  en  las  rasas  del  Norte  de  Alemania,^ 
según  los  esperáiientoa  de  SIraohwilf ,  09  en  id 
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vaza  Jiiíngara,  «egno  Iw  óbsw^acíones  de  HHibe^ 
y  tó.5  en  la  raza  de  Carinlia  con  arreglo  6  loa  cál- 
culos de  Soellner,  qoe  hizo  para  su  país  tablas  se- 
mejantes á  las  inglesaB  de  que  habla  Mr.  Qaetelet 
y  que  ,  corregidas  por  los  señores  Laoner  y 
Kakfihel,  son  hoy  de  un  uso  basUnte  «enera?. 

Y  por  último,  tenemos  el  métedo  de  Dorabasle, 
de  que  va  hemos  hecho  iiíencion,  y  que  gracias  a 
su  sencillez  y  al  carácter  esencialmente  práctico 
que  supo  darle  so  entendido  creador ,  ha  tenido 
mnv  buen  éxito  en  Francia,  á  pesar  de  su  ¡nexoc 
titu'd  en  tratándose  de  reses  mn?  flacas  ó  muy  gor- 
das, muy  recogidas  de  cuerpo  ó  muy  largas. 

Este  método  aatá  basado  efl  )a  fórmula  et- 
guíente: 

N 

8 

\ 

fw,  círconferencia  del  pecho  en  milímetros;  p  peso 
de  carne  en  limpio;  n  coefkjient©  cuyo  valor,  por 
término  medio,  demacstra  la  espertencia  q«e  ijiua- 
la  357.376.  Es  decir,  que  para  «aber  el  pesóse 
«leva  á  la  tercera  potencio  el  vaW)r  m^  y  se  divide 
ipor  la  tercera  potencia  del  valor  h. 

Pero  este  método,  lo  piopio  qoe  tos  qn^ «caba* 
mos  de  esponer,  no  iodica  otra  cosa  que  el  peso 
limpio  del  animal,  es  deoir,  los  cuatro  cuartos  sin 
sebo,  piel  ni  despojos,  en  tanto  que  por  el  método 
de  Air.  Qoetelet  se  eocnealra  el  peso  broto  é  pe^ 
«o  vivo.  ^         .   ^     ^  1 

Ralas  doa  nociones  ae  ceueren  á  oos  ordenas 
de  Ideas  enteramente  distintos.  Insistir  sobro  la 
importancia  del  coaocimiento  del  peso  en  limpio 
4[ioa parece  inútil. 

Adeterminarlo  poede á la  verdad cotitriboir el 
fm^  bniCa  i  lavor  oe  ua  cálculo  may  sencillo  que 
coveisia,  como  dice  Mr.  Qaetelet,  en  multiplicar  el 
peso  vivo  por  la  fracción  que  representa  la  parte 
aljcoota  de  carne  hmpia  existente  en  el  peso  vi  ?o. 
por  desgracia  este  coeficiente  varia  mas  de  lo  que 
generalmenle  se  supone,  puesto  que  depende  do 
:M>io  úek  estado  de  gordura  delanitual,  $íno  tamtneo 
de  la  razii  de  que  forma  parle.  Lanner  (véase 
Transacciouei  ae  la  Sociedad  de  agricultura  da 
Esliritíi.bz  lleiado  en  sus  diferentes  pruebas  ñ  una 
ucdia  proporcional  de  0.44  tratándose  de  bueyes 
gordos,  y  de  0.40  para  bueyes  no  cebados ,  pero 
en  buco  estado  de  carnes.  Los  de  Podolía,  aun 
bastante  adelantados  en  la  operación  de  la  ceba, 
no  dan  á  veces  arriba  do  0.39  y  aun  do  0.38,  en 
tanto  qoe  en  Inglaterra  y  en  muclios  países  do 
Francia  se  obtiene,  rara,  pero  alguna  vez,  graodes 
diferencias  entre  razas  distintas, 

,  Mo  ha^  duda  de  qn»  coaoda4a  raza  sobre  la 
cual  se  procede  es  una  raza  bien  conocida  y  cons- 
tante, y  cuyos  individnoa  presentan  todos,  c-on 
corta  diferencia,  los  mismos  caracteres,  no  hay 
ya  para  qué  ocuparse  del  estado  de  gordura  del 
animal.  Pero  en  tal  caso  pueden  ofrecer  mas  segu- 
ridad, con  mavor  sencillez  también  en  su  aplica* 
cion,  el  método  inglés,  el  alemán  ó  el  de  Dom- 
basle., 

Los  datos  importantes  que  anteceden  están  co- 
mo era  de  prever,  basados  todos  ellos  en  el  peso 
vivo.  Asi  se  comprende  lo  qoe  anunciábamos  de  fa 
otilidad  del  método  Quetelat,  y  no  creemos  exage- 
rar diciendo  que  puede  prestar,  bajo  el  punto  de 
vista  técnico.  Tos  mismos  serviciosque  bajo  el  ponto 
de  vista  comercial,  han  prestado  ya  bs  metodoa 
feasadof  en  el  coaocimiento  del  peso  limpio. 

ExaminaDdo  con  atención  el  principio  que  ha 
presidido  a  la  formación  de  las  tablas  formadas 


por  Ifr.  de  iWbaale,  víéoeae  miy  fraoto  cq  oo* 
Docrmientt  d«  la  imposibilidad  de  Itogac  por  aate 
medio  i  determinar  ai  apnoimadaffieiile  aiqoiera, 
paaado  cierto  \má%  el'  peso  de  ma  res.  Un  ás- 
menlo de  100  IHntt  ósea  SOkilófOjaaaoaqoeae 
mido  por  0B.4a  en  ua  buey  de  475  kiloftraoids,  no 
se  mide  por  mas  de  Om.08  en  ano  de  475  kilogra- 
mos. Las  persona»  que  han  enaayado  esto  nétodo 
saben  muy  bien  que  tratándose  de  «n  boey  d«^ 
te  peso,  es  sumamente  difícil  de  tomar  esta  nedi* 
da  sobre  O» .2  ó  On.S  mas  6  raenoe;  lo  coal  coas- 
tüoyedesde  loeco  on  error  de  49  á  l8kilé|;r»mo8, 
con  probabilidad  de  aumentar  por  efecto  de  algu- 
na diferencia  de  conformación  de  parte  del  aaÍBiai 
ó  acaao  también  de  la  Imperfeccioo  délas  iri>ba* 
Las  indicaciones  dadas  por  este  procedimiento, 
poco  aplicables  en  efecto  a  las  reaes  d»  nancbo  pe- 
so, son  por  el  contrarío  somameate  exacta*  para 
pesar  terneras,  y  es  coaa  demostrada  por  nna  lar* 
ga  serie  de  eapeHenciaa  que  las  cifraa  oootenidas 
en  la  taHa  que  es  é  continuaetoo,  varían  rara  vei 
en  t  ó  S  kilégramos  aplieadaa  á  teñeras  de  40  á 
30  kildgramoa  da  peso  limpio,  y  lea  caalqoíera 
so  razo. 


yíeil\ñ;i  P(*so  deP^dida 

Pesa  delMeiHdn 

tm%  di 

jiélrÍM 

la  res. 

niéirica 

li  res.  toéoriM 

U  ns. 

0.B1 

18  40 

0.92 

28.70 

1.63 

S8  60 

0.83 

49.30 

0.93 

29.50      4.04 

99.60 

0.83 

20.30 

0.94 

30.50 

4.05 

40.60 

0.84 

S4.30 

0.95 

31.40 

i. 06 

41.60 

0.85^ 

S2.Í0 

0.96 

31.20 

1.07 

42.50 

0.86 

33.10 

0.97 

33.00 

4.08 

43^ 

0.87 

24.00 

0.98 

33.90 

4.09 

UM 

0.88 

S3.00 

0.99 

34.60 

1.10 

4S.60 

QM 

S5.00 

1.00 

35.30 

1.4! 

46.70 

0.90 

26.80 

4.04 

36i^0 

4.1t 

47.60 

0.94 

27.70 

4.02 

37.70 

4.15 

48.90 

- 



Con  arrejglo  á  estas  medias  proporeíoulea  de- 
be llegarse  a  ana  prosresien  artUnétioa,  ovya  ra- 
zan tomara  en  cada  térmioo  el  aomeato  dboaa 
cantidad  constante  m.  Entonces,  repreaeotaada 
por  a  el  primer  término,  por  s  el  iltioio,  por  a  d 
número  de  términos,  y  por  I  el  correapaoaíaata  a 
cada  ono,  se  llega  éla  formóla  aigoiente,  qoe  re- 
presenta de  una  manera  soficientemeote  aiacU  d 
valor  de  oo  término  ooalqoiera. 

Para  la  medición  se  emplea  on  hilo,  ó  aic||or  aaa 
cinta  dividida,  como  b  que  para  tomar  aoa  medi 
&BB  osan  los  sastres.  He  aquí  en  qoé  tónninoa  de-* 
be,  según  Mr.  de  Dombasle,  procederae  4  esta, 
operación. 

«El  operador  socobes  cerca  de  la  espalda  iz- 
quierda del  buey.  Y  teniendo  con  onamano  el  es- 
tremo de  la  medida  sobre  la  croz  del  anioiai,  le 
pasa  el  otro  por  entre  las  dos  piernaa ,  por  deúte 
V.  g^  de  la  pierna  izquierda  y  por  delante  de  la 
derecha.  Un  ayudante  colocado  al  otro  lado  del 
buey  toma  este  último  estremo  de  la  medida,  por 
delante  de  la  pierna  derecha,  y  haciéndolo  sobir 
por  la  parte  plana  de  la  espalda  del  mismo  Mo,  sa 
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la  da  al  nrimero,  el  conY  rernie  los  don  («tremot 
eocima  ae  la  cruz,  entre  la  parte  mas  elevada  de 
los  dos  homoplatos.  Por  el  lado  en  que  la  medida 
pasa  por  detrás  de  uoa  de  las  dos  piernas,  debe 
volver  ¿subir  inmediatamente  por  detrás  de  la 
espalda,  y  por  el  lado  cu  que  nasa  adelante,  Tuel-* 
vea  subir  perla  parte  plana  do  la  espalda.  El  ope- 
rador después  de  haber  puesto  en  contacto  el  ca* 
-"  bosdelto  do  la  medida  con  el  ponto  queá  él  viena 
t  unirse,  aprieta  ligeramente  la  mano,  y  con  dos 
dedos  de  la  derecha  hace  una  señal  en  este  mdIo, 
después  de  lo  cual  suelta  el  otro  cabo  y  tirando  ha- 
cia si  la  cinta,  cuenta  el  niümero  de  raadi- ijjoaoa 
que  forman  la  medida  del  buey. 

Estas  y  otras  epcraciooes,  de  que  Iii«o  mérito 
Mr.  de  Uombasle,  son  aplicables á  las  teraems;  so- 
lo que  para  hacerlas  basta  una  peraotie.  Lo  que 
importa  es  cuidar  do  que  no  haga  el  ammal  movi- 
mieoto  algano  que  pueda  descomponer  la  past- 
cioD  de  su?  piernas  entre  operación  voperacio»,  y 
,que  se  mantenea  en  su  posición  ordinaria,  cido^ 
W,  ni  demasiado  alto  ni  demasiado  bajo. 

De  todos  modos,  serta  imiy  cofnveokmte  d» 
desieai  que  hubiese  mochos  agrieultore»  y  ciiado* 
'res  de  ganado  que  se  dedicasen  á  haoer  una  serie 
.de  eaperimeotos  destinados  á  rectificar  y  á  eaten- 
jder  lO£  limites  de  la  escala  qoe  acabamos  de  pre- 
sentar, y  es  probable  que,  á  hacerse  asi,  so  0Dta« 
oeseA,  nasta  para  las  terneras  ¿^randfw  yp,  reiuil- 
udoe  muy  aproxinaadosá  la  'rardad* 


consnme-40  enartllloa  por  b  maftaní  y  otro  iauto 
por  la  tarde,  se  empieza  por  afladir  Vt  azumbre  do 
la  infusión,  por  cada  vez,  disminuyendo  un  poco  U 
cantidad  de  leche,  de  tal  modo  que  á  ios  coareotn 
días  quede  ésta  riedncida  á  una  cuarta  parto  del 
total  de  la  infusión,  y  en  ella,  llegado  qoo  soa  c^ 
teeaao,  seechariii  como»  unas  t  libras  de  barloa^ 
coofeínoaodo  asi  hasta  loo  dos  meses,  pero  aamen<* 
lando  diariamente  el  tanto  de  harina  y  de  iofu* 
sion,  y  disminuyendo  la  cantidad  do  leche  Lajtn 
aapríÍDirk  del  iodo. 

Páciimeote  se  comprende  que  la  inrusion»  Hom 
al  principio,  puede  ir  siendo  mas  cargada  é  meo!* 
da  qna  ¿  ella  ae  vaya  acostumbrando  el  estómago 
del  aaioal,  hasta  componerse  de  2  libras  de  heno 
eo  las  sBiamaa  cinco  aiambres  de  agua.  Para  esto 
no  debe  ser  obatáenJo  el  gasto,  tanto  mas  cuanta 
el  heno  sometido  á  la  infusión  paede  todavía  dar- 
80  y  sisrvir.iic  alimento  á  las  reses  adultas. 

La  alfalfa,  recolectada  en  sazón  y  seca,  y  la 
mielga,  reemplasaa  perfectamente  al  heno. 

Estos  procedimientos  no  son  de  úlil  aplicacici) 
mas  que  en  aquellos  puntos  dond  o  tenga  la  leche 
buen«  salida,  pues  por  lo  dcma^  innguaa  modiüca» 
Oáoo  producen  en  la  carne. 

Esíablos. 


Para  que  un  establo  sea  bueno,  no  es  roenes- 

Íer,  como  dicen  ciertos  autores,  que  se  halle  cous- 
ruido  en  terreno  elevado  con  esposicionáOrien- 
CriaS'  }^t  uto*  Basta  que  no  sea  biümedo,  que  los  anima- 

les satén  «»u  él  á  suj  anchas,  quo  so  renueve  su 
Vna,  conioso  Jq]n'7of,  do  fes  olilidadcfi  que  aire,  y  quo  so  pueda  ostabbcer  on  verano  una 
ofrece  lá  producción  &i  ganado  vacuno,  es  la  cria  corriente  de  él,  al  paso  que  osté  abrigado  en  in- 
do terneras  destinadas  á  la  carnicería.  De  obtener  ¡vterao,  pnes  siempre  qoe  la  temperatura  de  un 
este  resoltado  hay  varios  medios,  pero  sea  el  que  ]  establo  baja  de  cero,  los  animales  padecen,  de  lo 

2u¡cra  el  que  se  adapte,  nunca  odnVieno  prohiW  cual  aeré  fáfiW  convencerse  observando  que,  on  ta- 
aquellos  animales  tomar  la  primera  lecoe  de  la  les  circoostancias,  los  bueyes  engordan  menos  y 
ni^re,  que  es  en  todos  ellos  oí  alimento  mas  con-  i  dan  meaos  leche  las  vacas. . 
veniente  para  la  primera  edad.  En  Inglaterra,  on  {      También  hayautores  que  reconiicndan  sobre- 
Hulanda,  en  Suiza,  en  coantoa  Miseá,  en  6«,  se  manera  los  establos  flamencos.  Esios  establos  sou 


tiene  ya  idea  etiactadelas  ventajas  que  paede  dar 
>8to  tumo  importante  de  la  indostfia  peonaría,  so 
i4  de  beber  a  los  terneros  en  un  cubo.  Este  raé- 
,todo,  a luo  tnas  prolijo  ypenoao,  es,  sin  «^robar^o, 
iprcferiblo,  por  coonto  las  lernereH  criadas  asi 
Cuestan  menos  y  pueden,  modificando  insensible- 
mente SQ  alimento,  destetarse  sin  qoe  loa  sobro» 
•Tcnean  accidentes,  ni  so  detenga  su  desarrollo. 

En  tres  sistemas  so  dividen  loe  {>artidarioede 
'éste  áltimo  método.  Unos,  y  son  los  mas,  emplean 
la  leche  sola  y  en  grandes  cantidades;  otros  mez- 
clan con  la  leche  varias  sustancias  barinoaas,  y  las 
revuelven  con  hee^os;  otros,  por  fin,  han  imuca- 
do  on  procedimiento  nuevo,  que  si  bien  no  sg  ha- 
lla todavía  sancibnado  por  ana  bastante  larga  se- 
rie de  esperimentos,  parece  conciliar  las  exigen- 
cias del  consumo  póbuco  oon  una  economía  razo« 
nal)le  y  bien  entendida  do  loche  ó  de  otros  alimen- 
tos comparativamente  mas  caros»  ooeio  es,  por 
'ejemplo,  la  íufuclon  conocida  con  ol  nombro  do 
té  de  heno. 

Veamos  come  re  prepara  este  tó  y  cual  os  su 
nao.  En  un  cubo  de  cabida  do  7  á  8  azumbres,  se 
vierten,  sobre  una  libra  de  heno  seco,  5  azumbres 
de  agua  hirtiendo,  hecho  lo  cual  se  tapa  el  cubo. 
fie  este  líquido,  luego  que  esté  leowhido,  ó  sea  al 
grado  de  calor  de  la  leche  recien  ordeúada,  ae  em- 
pieza, é  los  ireinte  y  an  días,  é  propinar  al  terne- 
ro que  hasta  aquel  momento  vivió  sostenido  por  la 
Jeche  de  la  madre,  las  precaaciones  que  al  efecto 
conTíené  obaervar.  son  ha  sigoieotea.  Si  el  animal 


muy  favorables  para  la  pruducciotí  do  mucho  y 
Gscelente  estiércol;  pero  el  inismu  resultado  pue- 
do obtenerse  por  otros  medios;  y  síumpre  tcodráii 
iosostabloa  flamencos  el  inconvcmente  de  exigir 
una  estension  do  edificios  mucho  mayor  que  la 
generalmente  destinada  á  esto  objeto. 

Delante  del  sitie  ocupado  por  los  anímales  hay 
un  pasillo  por  dondo  se  les  distribuye  la  comtaa. 
dándoles  á  beber  en  cubos  y  echándoles  ei  houo 
sobre  el  suelo  mismo.  A  lo  largo  del  pasillo  corro 
una  especie  de  fosa  inclinada  hacia  la  pared  opues- 
ta é  la  que  cierra  el  lugar  oCLjjjruü  por  Uz  reses. 
En  esta  íbsa  ea  donde  se  amouiona  y  so  forma  el 
estiércol. 

Para  el  almacenago  do  los  raíaos  oxlsto  una  es- 
pecio de  sótano  abovedado  debajo  del  piso  donde 
están  ios  animales,  y  al  fárrago  se  (guarda  en  el' 
desván  del  establo. 

Por  lo  que  respecta  al  estiércol  jciontonodocn 
los  ostablos,  es  cosa  bien  probada  ya  por  la  espo- 
riencia,  que  en  ninguna  manera  perjudica  á  laae- 
lud  de  los  animales.  Este  estiércol,  en  efecto,  no 
fermenta,  pues  se  halla  demasiado  húmedo  y  de- 
masiado apiúado  para  poderlo  hacer.  El  plano  que 
de  un  establo  flamenco  damos  aquí,  está  copiado 
do  la  obra  de  bchwertz  sobre  la  agricultura  belga  ' 
Es  elj)lano  de  on  establo  tal  cual  existe  en  una^ 
abadía,  pero  no  cual  los  que  oxislen  en  las  peque- 
ras casas  de  labor.  Lo  quo  ea  ostaa  hay,  es  de- 
tréade  los  animales  un  espacio  mas  ó  menos  an-' 
thOf  mas  ó  menos  hondo,  en  el  cual  se  amontona' 
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e)  Cf tJérco!  hjihln  Utnlo  qno  va  do  caba  od  61  ó  que 
•o  DecesiU  eu  los  campoit.  Éü  esU  sitio  no  peoe^ 
trau  las  asnos  pluviales,  pero  en  cambio,  todos  los 
orines  délos  animóles  quedan  y  se  depositan  en 
él  aumentando  la  masa  de)  estiércol  por  medio  do 
ta  paja,  hojas,  yerbas,  y  en  una  palabra,  de  todas 
las  sustancias  vegetales  de  quo  puede  disponer  el 
cultivador.  Estos  almacenes  de  estiércol  tienen  por 
b  regular  la  puerta  bastante  grande  para  que  por 
ella  puedo  entrar  un  earro* 

A  pesar  de  los  elogios  que  á  este  géooro  de  es- 
.  tablos  ba  prodigado  Schwertz,  bay  en  varios  pun- 
tos de  Inglaterra,  de  Francia  y  de  Bélgica,  otros 
todavía  mejor  dispuestos  que  el  que  acabamos  de 
prescribir.  La  disposicioD  de  estos  es  de  dos  man^ 
ras:  en  losónos  los  pesebres  y  los  rastrillos  están 
[pegados  é  la  pared  por  uno  y  por  otro  lado  del  lo* 
leal  que  ocupan  los  animales,  presevtaado.  por 
consiguiente  estos  la  gmca  héom  el  coatro  del  es* 
tablo. 

Gn  los  otros,  los  animales  tienen  dicha  grapa 
voolta  hécia  la  pared,  v  li>s  pesebres  y  rastrillus 
están  colocados  en  medio  de  la  coadra  á  oa  lado 
V  otro  del  pasillo  que  los  divide  on  toda  la  estén* 
sion  del  local. 

Esta  última  construcción  ofrece  una  ftron  faci« 
tidad  para  distribuir  la  comida  á  los  animales  sin 
temor  de  incomodarlos  ni  de  ser  pisado  ó  herido 
por  ellos.  Fero  en  caso  de  no  querer  peitier  esta 
lacilidad  de  estar  á  la  mira  de  ellos  y  de  d«^jarles 
fíbre  la  entrada  y  la  salida,  es  menester  que,  ade- 
mas del  pasillo  ó  corredor  dol  medio,  haya  otro 
arrimado  á  cada  una  de  las  paredes  laterales,  y 
una  puerta  que  corresponda  á  cada  nno  de  estos 
Pasillos. 

Sobro  este  ponto  se  haré  bien  de  consultar  los 
hábitos  locales,  pues  la  introducción  de  un  siste- 
ma de  establos  completamente  nuefo,  ofrecería 
el  mismo  inconveniente  que  ofrecen  por  lo  común 
todas  las  innevaciones,  y  es  no  encooirar  manos 
subalternas  capaces  de  coadyuvar  al  éxito  de  ta* 
le?  esttiblecimientos* 


Enfermedades  del  ganado  vacmo. 

Las  principales  á  qno  está  espacsto^ste  Rcna- 
uo  y  sus  medios  curativos,  sod: 

Inflamaeiande  la  boca.    Está  caraoterizada  por 
la  mbicondee,  la  hinchazón  y  el  calor  de  la  mem* 
brana  que  tapiza  interiormente  esta  cavidad.  A 
(^toa  Síntomas  acompañan  desprendimiento  de 
baba  y  con  h*ecoencia  pústulas  que  se  convierten 
en  llagas  con  bordes  encendidos»  las  coales  ocu« 
pan  con  preferencia  los  labios  y  el  rededor  de  la 
lengua,  no  siendo  raro  se  estiendan  hasta  la  larin* 
:;e  y  el  exdfatfo.  En  este  estado,  las  roses  comeo 
ion  dificultad  y  hasta  se  niegan  á  tomar  alimento 
/  bebida.  Esto  proviene  por  lo  común  de  inflama- 
cíoo  de  estómago,  en  cuyo  caso  se  corará  del  mis- 
mo modo  que  para  el  caballo  se  dirá;  pero  si  es 
local,  que  procede  de  alimentos  duros,  fibrosos  y 
correosos,  se  les  lavará  la  boca  con  un  oocimiento 
de  linaza  ó  raiz  de  malvavisco,  y  después  quo  no 
haya  inflamación^  con  agua  y  vinagre,  ó  con  una 
disolución  de  alumbre.  También  se  froton  las  lla- 
gas con  caparrosa  azul.  No  es  raro  tener  que  san- 
f',rar.  dar  bebidas  de  agua  de  cebada  con  miel,  po- 
ner adieta  y  abrigar  las  reses.  Aunque  este  mal 
suele  acometer  á  muchas  á  un  tiempo,  no  es  con* 
lORioso. 

ínflamaeion  de  tos  ubre».  Suele  desarrollarse 
hacia  la  primavera,  ó  pocos  dias  después  del  par* 
to.  En  este  último  caso,  bastan  para  producirla  un 


golpe  de  fiire  frío  y  húmedo  ú  otras  candas  roanos 
(^ravesauo.  La  enfermedad  se  declara  formándose 
eo  las  ubres  tumores  que  echan  materia.  Para  corar 
la  se  aplican  cataplasmas  emoKentes  y  aangaijue 
las,  ordeñando  á  la  vaca  con  cuidado  para  impe- 
dir la  detención  de  la  leche.  Coando  la  inflamacioo 
y  la  fiebre  son  intensas,  procédase  á  dar  ooa  san- 
gría para  evitar  la  gangrena  yel  escirroi  quaobli* 
gan  siempre á  sacrificar  la  res, 

7itts.    Es  el  desarrollo  de  tobércnloi  oo  U$ 
pulmones,  ya  por  ordefiar  demasiado  á  laa  vacas, 
ya  por  herencia  de  los  padres.  Los  malos  establos, 
el  desaseo,  las  noches  Trias  y  húmedas  pasadas  al 
raso,  la  falta  de  traspirscion,  etc.,  son  laa  cansas 
mas  comunes  da  so  desarrollo.  Esta  onfnrmedad 
camina  con  lentitud,  poniendo  á  las  reaes  acome*- 
tidas  en  el  último  grado  de  enflaquecimiento;  su 
síntomas  y  so  causa  son  una  tosecilla  seca,  y  ron- 
ca al  principio»  disminución  de  la  leche,  ropira- 
cioa  dificultosa,  tos  mas  fuerte  y  mas  fr^coente 
demos,  ▼  por  último,  inapetencia,  tristeza,  eatre- 
mado  enflaquecimiento»  temblores,  y  la  muerte, 
Eo  un  prtooipip,  ea  cuando  únicamente  podrá  in- 
tentarse  la  curación,  con  sandías,  buen  régimen, 
aedales  y  vs^i^atorios;  pero  ai  el  mal  ae  aigrava. 
os ioútiicuanto se  baga. 

Meteorizaoion,  (timpanitis  ó  indigestioii  meff- 
tíca.)  Esta  enfermedad  no  es  otra  cosa  que  ona  in- 
digestión acompafiada  de  hinchazón  de  vientro 
Sroducida  por  la  dilatación  de  los  gases.  A  eUa  es- 
in  príncipaüncnte  espoeatoa  loa  animalea  her- 
bívoros. 

En  loa  rumiantes,  y  on  el  cañado  racimo  en 
purtícolar,  suele  esta  enfermedad  roanifestarae  ea 
primavera,  sobretodo  después  de  lluviaséde  abor- 
dantes rocíos,  y  á  consecuencia  do  balwr  comido 
cierta  cantidad  de  trébol  ó  de  alfalfa  verde. 


de  so  completa  fermentación.  El  centeno,  las  ps- 
tataa,  los  nabos,  lascóles  y  otras  plantas  del  mis« 
mo  género  pueden  también,  aunquo  es  mas  raru, 
prodocirel  mismo- efecto.  Esta  enfermedad,  qoc 
muy  á  menudo  se  declara  antes  de  haber  acabado 
el  animal  de  comer  las  sustancias  que  laocaaioúan, 
empiesa  por  producir  hinchazón  en  toda  al  r.íca 
del  eaerpo,  y  mas  particolartnento  on  el  íjcr  iz- 
quierdo. A  medida  que  esta  hinchazón  anmenta, 
el  animal  estira  el  cuello^  respira  coo  dificultad, 
abre  la  boca,  se  siente  tnste,  vésde  cabizbaio,  y 
óyesele  quejarse.  A  estos  síntomas  viene  mny  Is»- 
go  á  sgregarae  lo  bajo  del  pulso,  el  cual  lo  está 
a  veoeshasta  el  ponto  de  hacerse  inesplorabla;  y, 
por  últioM),  ai  no  setiene  el  mayor  cuidado  en  ata- 
jar el  mal,  sobrevienen  convulBiones  atroctfi  y  la 
asfixia.  La  rapidez  con  que  se  suceden  estos  s^to- 
mas  es  á  veces  tal  que  bastan  tres  ó  cuatro  becas 
para  producir  la  muerte. 

El  tratamiento  para  este  mal  consiste  en  ad- 
ministrar medicamentoa  capaces  de  absorber  los 
gases,  como  son  bebidas  de  agua  salada,  agua  ds 
jabón,  de  logia,  de  cenizas,  de  sub-carbooato  de 
potasa  ó  de  sosa,  y  sobre  todo  el  álcali  volátil,  ad- 
ministrado en  dosis  de  una  ó  dos  onzas  en  so  cor- 
respondiente cantidad  de  agua  común.  El  éter, 
en  doble  dosis,  y  mezclado  ooa.a§aa  fría,  puede 
convenir  también.  Otro  remedio,  que  es  acaso  el 
mas  eficaz,  aconseja  Mr.  Gharlot,  y  consiste  en  ooa 
cucharada  de  cloruro  de  potasa  liquido  en  una 
botella  de  cenizas.  No  predocieado  efecto  desde 
luego,  repítase. 

Otro  medio  consiste  ea  introducir  hasta  el  rá- 
meo, por  la  boca  y  el  exófago  del  animal,  ya  ona 
sonda  de  alambre  retorcido  en  forma  de  espiral 
y  forrado  de  cuero,  ya  una  vara  larga  y  flexible. 
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También  se  consigne  hacer  á  los  bueyes  espeler 
•vs  gases  por  la  boca,  ya  levantándoles  la  cabeza, 
ya  metiéndoles  en  el  tragadero  un  pufiado  de  sal, 
a  fin  de  escitarlos  á  mover  lasanijadas  y  apoyan- 
do al  mismo  tiemno  con  una  paleta  de  madera  en 
k  parte  superior  ae  la  lengua. 

Y,  por  ultimo,  cuando  la  gravedad  de  los  sín- 
tomas liace  inminente  la  sofocación,  es  indispon* 
sable  recurrir  á  la  punciones  la  panza,  operación 
que  se  practica  introduciendo  en  el  ijar  izquierdo 
an  punzón  ó  simplemente  un  instrumento  cual* 
quiera  punzante  o  cortante,  y  que,  hecha  en  tiem- 
po oportuno,  es  el  medio  mas  seguro  y  mas  eficaz 
¿o  atajar  los  progresos  del  mal. 

Gon  este  tiene  alguna  relación  la  indigestión 
producida  por  los  brotes  de  ciertos  árboles.  Las 
sefiales  son  calor  en  la  boca,  sed,  estreñimiento  de 
irientre,  retención  de  orina,  pulso  fuerte  y  fre- 
cuente, 0)08  encendidos,  disminución  en  la  can- 
tidad ae  leche  producida,  y  resecación  de  ios 
labios. 

A  los  dos  ó  tres  días  estos  síntomas  se  agravan, 

Í,  por  último,  á  los  diez  ó  veinte  dias  sobreviene 
i  muerte.  Pu^e  evitarse  el  mal,  observando:  1.* 
que  las  reses  no  entren  donde  haya  arbolado  sino 
después  de  comer  salvado  cocido,  yerba  ú  otros 
alimentos:  2.*  no  dejándolas  alli  mas  que  dos  ho- 
ras por  la  mafiana  y  dos  por  la  tarde:  3.*  si  precisa 
•1  tenerlos  en  el  monte,  será  bueno  darles  coa 
frecuencia  agua  con  harina  ó  salvado,  odiando  en 
ella  un  poco  do  goma;  de  coando  en  cuando  un 
cocimiento  de  malvavisco  ó  linaza,  lavativas  de  lo 
mismo,  y  sangrías  cortas.  Declarado  el  mal,  es  in- 
dispensable separar  las  reses  de  la  cansa  produc- 
tora, sangrándolas  hasta  que  hayan  desaparecido 
los  síntomas  inflamatorios;  darles  bebidas  con  2 
oozasdegoma,  A  de  miel  y  2  cuartillos  de  agua;  ó 
cocimiento  de  malvavisco  y  adormidera;  también 
es  bueno  agua  con  harina,  miel  y  vinagre,  ó  coci- 
miento de  acederas  y  miel,  lavativas  con  agua 
de  malvas,  lavatorios  con  agua,  vinagre  y  miel, 
dieta  y  friegas  generales.  Sise  nota  mejoría  se 
darán  alimentos  de  fácil  digestión. 
;  Viruela,  cowpox.  La  palabra  eowpox  es  in- 
glesa, derivada  de  eow  vaca  y  pox  viruela.  Es  una 
erupción  que  se  manifiesta  en  los  pezones,  y  que 
contiene  la  vacuna  ó  pos  de  la  viruela,  el  cual, 
inoculado  en  el  hombre,  produce  pústulas  seme- 
jantes y  susceptibles  de  trasmitir  la  erupción: 
preserva  de  la  acción  contagiosa  de  la  viruela  ó 
cuando  menos  atenúa  sus  díectos.  La  viruela  de 
las  vacas  se  ha  observado  en  Inglaterra,  en  Me- 
klembargo,  Holstein.  Norue^,  Holanda  y  Francia. 
Eñ  nucstrs  clima  se  la  ha  visto  varias  veces.  Jen- 
Der  fué  el  primero  que  comprobó  que  las  personas 
encargadas  de  ordeCar  las  vacas  afectadas  de 
viruela,  contraian  algunas  veces  una  erupción 
pustulosa  que  les  preservaba  de  la  viruela.  Es- 
te precioso  descubrimiento  ha  dado  margen  á 
mochos  esperimentos  q«e  han  confirmado  la  efi- 
oacía  del  virus  como  medio  preservativo.  Se  ha 
dicho  Goe  la  materia  de  los  arestines  podia  tras- 
mitir A  las  vacas  esta  afección  eruptiva;  pero 
esperimentos  exactos  y  verídicos,  hechos  por 
Simmons  y  Voodville,  bao  demostrado  lo  contra- 
rio, y  manifestado  que  el  cowpox  es  una  enferme- 
dad peculiar  de  la  vaca.  En  ella  se  observan  va- 
rios períodos.  Durante  la  incubación  se  notan  los 
síDtomas  de  la  fiebre  eruptiva;  del  tercero  al  cuar- 
to día  el  período  de  en^pcion  presenta  pústulas 
aplanadas,  rodeadas  de  an  círcnlo  rojo,  qne  salen 
alrededor  de  los  pezones,  á  veces  en  la  nariz  y  eo 
es  párpados.  Del  sétimo  Al  octa^Q  día  9(Ppt9}^  ]lf 
voMO  n. 


lupurociuii,  ponióndoáis  lo»  pustuiasiliáfanas  y  ce 
nn  color  plomizo  plateado.  En  elraarto  período, 
ó  sea  en  la  desecocton,  el  líquido  de  las  pústulas 
se  seca,  formándose  costras  que  se  caen  á  los  diez 
ó  doce  dias.  Esta  marcha  regular  puede  ser  con- 
trariada por  él  ordefio.  por  la  poca  limpieza,  ó  por 
otras  causas.  La  viruela  se  comunica  por  inocula- 
ción de  una  á  otra  vaca,  v  solo  se  padece  una  vez. 
Los  síntomas  de  la  viruela  en  la  especie  humana 
se  parecen  á  los  que  se  observan  en  la  vaca;  pero 
por  lo  común  están  acompañados  de  complica- 
ciones y  accidentes,  que  llegan  á  ser  raros  cuando 
la  vacuna  ha  sido  trasmitida  muchas  veces  de  bra- 
zo á  brazo.  Se  ignoran  las  causas  primeras  de  la 
viruela  de  las  vacas.  Esta  afección  parece  reinar 
frecuentemente  en  los  parages  húmedos,  conside- 
rándola los  veterinarios  como  enzoótica.  General- 
mente se  desarrolla  por  contagio.  La  viruela  no 
ofrece  grande  peligro  á  los  animales  que  la  pade* 
cen.  Bastan,  durante  la  erupción  algunos  cuida- 
dos, como  son  lavar  las  obres  con  agua  de  mal- 
vas, y  ordefiar  para  evitar  las  ingurgitaciones. 
Téngase,  sin  embargo,  presente,  que  en  este  caso 
la  leche  es  de  mala  calidad.  Hay  una  viruela  falsa, 
que  consiste  en  pústulas  desiguales,  amarillentas, 
que  se  revientan  á  la  menor  presión,  sin  círculo 
rojo  y  que  no  signen  la  marcha  de  la  verdadera 
viruela.  Su  pus  no  goza  de  la  propiedad  preserva- 
dora.  A  estas  pústulas  se  las  denomina  varioloi- 
deas.  Por  no  haber  examinado  bien  los  caracteres 
de  la  verdadera  viruela  al  recoger  el  pus  para  la 
vacuna  en  la  especie  humana,  han  solido  resultar 
males  de  trascendencia  por  creer  que  los  indivi- 
duos estaban  vacunados  6  qne  no  teniaa  bnooor 
de  viruelas. 

Pesuñas  podridas,  higo,  peana.  Es  una  úlcera 
que  entre  las  dos  pezuñas  se  forma,  por  poca  lim- 
pieza, arenillas,  ú  otros  cuerpos  allí  detenidos.  Al 
princiuiosolo  se  advierte  una  ligera  hinchazón  en- 
cima ae  las  dos  uftas,  después  blanquea,  sale  hu- 
mor fétido  y  se  ulcera;  de  manera  que  la  res  no 
puede  servirse  del  remo  enfermo.  Primeramente 
convienen  la  limpieza  y  bafios  de  pies:  si  hay  in- 
¿amacion,  cataplasmas  de  malvas,  y  en  cediendo 
aquella,  unos  trapos  mojados  en  un  cocimiento  de 
corteza  de  roble,  agallas,  nuez  de  ciprés,  cáscalas 
de  granada,  etc.;  raiz  de  ratania,  disolución  de 
alumbre,  etc.  Contra  la  úlcera  se  usará  dnngttee- 
to  egipciaco  con  un  poco  de  sublimado  corrosivo; 
también  se  puede  recurrir  á  la  cauteríiacioft. 

acL  Q4ifAae  uum* 

Consideraciones  ffeñerales 

El  ganado  lanar  es  después,  y  acaso  antas  qe'  , 
el  vacuno,  el  que  mas  utilidad  reporta  al  labrador. . 
Carnes,  lanas,  leche,  crias  y  estiércol,  he  aquí  los 
aprovechamientos  que,  con  poco  coste  y  no  gran 
trabajo,  deja  al  que  en  sa  crianza  entienda  y  se 
acopa  como  es  debido. 

¿Cuándo,  (decia  el  conde  Cbsptal)  cuando  lla- 
garán los  labradores  á  convencerse  de  que  el  sa- 
nado lanar  es  la  causa  principal  de  la  prosperidad 
de  la  agricultura?  Sin  cameros  no  es  posible  on 
cultivo  perfecto,  pues  ellos  dan  muy  buenos  pro- 
ductos y  abonos  adecuados  á  ciertos  terrenos, 
donde  ni  prosperaria  el  ganado  vacuno,  ni  habría 
medio  de  compensar  este  inconveniente  con  ven- 
tajas de  otra  clasa. 

El  ganado  lanar  corta  y  pace  la  verba  mocho 
mas  cerca  de  tierra  qna  la  vacu  y  el  bnev  t  aan 
qoaolcaMüo  de  dQude  resulta  qoa  w  wula 
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faltaría  alimenlo  al  ganado  vaciiuo  y  al  caballar, 
puedea  muy  bien  mantenerse  ovejas  y  carneros, 
por  lo  mismo  se  observa  en  estos  aquella  preciosa 
cualidad  de  criarse  hermosos  y  desarrollarse  lle- 
nos de  tigor  y  de  salud,  con  lana  finísima  y  carne 
delicada  y  aabrosa,  en  parages  donde  se  ve  tan 
poca  yerba  que  bablanoo  de  aquellos  animies, 
suele  decirse,  que  viven  lamiendo  el  suelo. 

Recorriendo  la  historia  agrícola  de  las  nacio^ 
nes  estrangeras  en  sus  varias  provincias,  se  nota 
con  la  mas  palpable  evidencia  que  la  agricultura 
se  ha  perfeccionado  á  medida  que  con  el  cultivo 
sa  ha  ido  combinando  la  ganadería,  haciendo  de 
la  cria  de  reses  lanares  la  base  necesaria  é  indis- 
pensable de  toda  buena  esplotacion  rural.  Al  ha- 
cerse ganaderos,  tuvieron  los  labradores  que  adop- 
tar el  cultivo  de  prados  artifíciales  que  tomaron  su 
fez  en  el  sistema  de  altecnativa  de  cosechas,  sis- 
tema que  vino  á  suprimir  casi  enteramente  los 
barbechos.  Inglaterra,  merced  á  la  multiplicación 
de  sus  rebaños  lanares  y  á  su  perfeccionamiento, 
ha  hecho  inmensos  progresos  en  la  agricultura,  y 
á  la  abundancia  y  escelente  calidad  de  sus  lanas 
debió  parte  de  su  industria  y  de  su  riqueza.  En 
ninguna  parte  ha  sucedido  lo  que  en  Es^ña;  te- 
das mis  naciones  han  progresado,  mas  ó  menos,, 
todas  han  sentido  la  necesidad  do  no  quedarse 
muy  atrás  de  las  demás,  todas  han  comprendido 
que  ¿  la  rutina  y  é  las  preocuparione»  iban  agre- 
gadas la  miseria  y  la  ruma;  España  sola  ae  ha  he- 
cho sorda  á  la  voz  del  siglo,  á  aquel  clamor  ont 
versal  que  dice  á  todas  horas:  ¡Adelantel  9e  ha 
obstinado  en  sos  ideas  estacionarias,  y  de  primera 
que  era,  se  ha  quedado  y  es  hoy  la  última. 

Es  preciso,  es  urgente  que  los  labradores  es- 
pafioles  se  deeengafien.  Para  obtener  beneficios 
en  agricultura,  se  necesitan  plantas  forrageraa 
que  alimenten  ganados  que  é  so  Tez  den  estiér- 
coles. El  descuidar  este  ramo  importante,  ?  con- 
tentarse con  producir  aisladamente  cereales,  ú 
otras  plantas  de  las  esclusivameote  destinadas  al 
sustento  del  hombre,  es  la  cansa  principal  del  mi- 
serable eétadode  nuestra  agricultura.  Mientras 
los  labradores  no  sean  ganaderos  y  loa  ganaderos 
labradores;  mientras  los  productos  de  las  dos  in- 
dustrias hermanas  sean  esplotados  aisladamente, 
no  puede  haber  cultivo  regular,  no  puede  haber 
ganados  capaces  de  entrar  en  competencia  en  los 
mercados  estrangeroa,  no  puede  haber  beneficios 
seguros;  v  donde  no  están  aaeguradoa  loa  benefi- 
cios ¿qué  puede  haber?  miseria. 

Hoy  la  lana  puede  ser  un  manantial  inagotable 
de  productos  siempre  buscados,  con  tal  ae  que 
correspondan  á  las  exigencias  de  laa  fábricas;  mas 
útiles  que  la  seda,  que  el  algodón,  que  elfíno  y  que 
el  cáñamo.  Con  la  lana  «e  hacen  mil  claaes  de  te- 
las ligeras  y  sedosas,  antiguamente  desconocidas. 
Todas  las  naciones  de  Europa  vienen  á  cooperar 
con  sus  productos  lanares  á  eataa  nuevas  indus- 
trias; y  en  este  conflicto  universal  de  competen- 
cias, ¿qué  materias  primeras  puede  ofrecer  Espa*- 
fia?  ¿Qué  yaien  boy  sus  lanas  merinas  degenera- 
daa,  ius  lanas  churras,  al  lado  de  las  magnificaa 
lanas  de  Sajonia,  de  Naz,de  Inglaterra,  de  las  la- 
nas perfeocionadas  de  Perpiñan  y  de  Rambouillet, 
de  las  lanas  largas  y  sedosas  de  If  auchamp,  de  las 
de  la  Gharmoiae,  délas  de  New*Kent  y  tantas  otras 
de  razas  alemanes,  etc.,  etc? 

El  ganado  lanar  no  es  el  enemigo  de  la  agri- 
cultura, como  erradamente  lo  creen  algunos  la- 
bradores: ea,  al  contrario,  so  mayor  apojo-y  su 
base  principal.  No  nos  cansaremos  de  decurlo.  No 
puede  haber  eapletacionea  agrícolas  prodtotiyas 


3¡n  abundancia  dj  abonoa;  coo  abonos  se  multi- 
plican las  cosechas;  la  tierra  no  seegolay  no  ne- 
cesita descanso;  con.  abonos  hay  producción  coo- 
tínua,  y  con  ganados  hay  abonoa,  con  abonos  baj 
alimentos  sobrados  para  los  animales;  y  con  am- 
males  de  la  especie  lanar  bien  mantenidos,  bieo 
cuidados,  dien  dirigidos,  habrá  lanas  preciosas, 
carnes  abundantes,  riquezas  y  bienestar. 

Cuando  los  labradores  se  convenzan  de  lo  veo» 
tajoso  que  es  hacerse  al  propio  tiempo  ganaderos, 
coando  desechando  todas  sus  preocupaciones  j 
todas  sus  antipatías,  conozcan  por  esperieocía  qee 
inmensos  resultados  les  dará  la  agregación  i  la 
hacienda  de  buenas  reaea  lanares,  coando  lean 
cambiar  su  posición,  desaparecer  sus  abonos,  ^• 
cías  á  una  reproducción  de  frutea  que  la  tierra  leí 
estará  dando  sin  cansancio,  merced  é  abonos  que 
nada  lea  costarán,  procedentes dojganados  mante- 
nidos casi  de  yalde,  entonces  se  habrá  efectoaáo 
en  España  la  revolución  agrícola,  porque  ante  la 
esperiencia  propia  desaparece  toda  idea  rutinaria. 

Las  naciones  eatranjgeraa  han  llegado,  gracia 
á  la  adopción  de  este  sistema,  al  grado  floiiBcieBt» 
en  que  se  encuentran  sus  industrias  agrícola  j 
pecuaria. 

*  £1  cultivador  inalés,  con  el  instinto  calcolador 
que  á  este  pueblo  alstingue,  ha  llegado  á  reparar 
que,  de  toaos  los  animales  domésticos,  el  camero 
ea  el  mas  fi&cil  de  mantener,  el  que  mejor  partido 
permite  sacar  de  los  alimentos  que  consume,  y  el 
que  mas  activo  y  mas  cálido  estiércol  sumintfWa 
para  conservar  á  la  tierra  su  antiena  fecundidad. 
Por  eso.  y  ante  todo,  se^  dedicó  á  Ta  crianza  de  ei- 
u  clase  de  ganado;  por  eso  ae  ven  en  Inglaterrt 
cortijoa  inmensos  donde  no  se  conoce  otra* 

De  den  años  á  esta  parte,  el  nún^ro  de  carne- 
roa  ha  seguido  la  misma  proporción  en  Fn noa  | 
en  Inglaterra;  en  uno  y  otro  paia  ae  ha  daplicm 
Se  calcula  que  el  número  de  cabezas  gue  en  41» 
ascendía  en  cada  uno  de  estos  dos  países  ádies; 
siete  ó  diez  y  ocho  millones,  boy  asciende  á  trein- 
ta y  cinco.  Esta  igualdad  aparente  oculta  ona  pnn 
funda  disparidad,  puesto  que  los  treinU  j  «0^1» 
llenes  de  cameros  ingleses  viven  en  58.000,000  de 
hectáreas,  y  los  de  Francia  en  B3,  y  esto  difereacn 
absoluta  se  hace  mas  sensible  cuando  se  compara 
á  Francia  con  la  Inglaterra  propiamente  dicha  (pe 
en  45.000,000  de  hectáreas  mantiene  veinte  j  nae- 
ve  millones  de  cabezas ,  es  decir,  proporcionJi- 
mente  tres  veces  mas  que  Francia  ,  pues  Becoot 
no  puede,  por  mas  que  haga,  criar  arriba  de  caa- 
tro  millonea  de  reses,  é  Irlanda,  cuyos  psíto»  í«- 
bian  competir  con  los  de  Inglaterra,  no  cwoii» » 
8.000,000  de  hectáreas,  arriba  de  dos  nuUoaeíae 

CA.bfiZ88 

A  esto  diferencia  en  él  número  añádaiaiM 
diferencia  no  menos  importante  que  existe  «« 
calidad.  Cosa  de  un  siglo  hace  ya  que,  «depaj- 
dientemente  de  los  progresoa  aolenorea, cpew- 
bianaído  mayores  en  luRlaterra  que  en  Fiasaa, 
loe  dos  paiaea  han  seguido  sistemas  opoealos  m» 
educación  de  los  rebaños.  En  Francia»  Is  «^^ 
sido  considerada  como  el  producto  P^oop^J^ 
carne  como  el  producto  acceaorio;  en  ingawwi 
por  el  contrarío,  la  lana  ha  sido  o^^swsisdijy 
el  producto  acceaorio,  y  la  carne  como  «PW^SÜ 
De  esu  aencilla  Idüstincion,  que  perecea  pnMn 
yisto  de  poca  importancia,  se  deriyan,  en  gw> 
á  loa  resultodos,  dilerenciaa  de  centeBaNS  <» 
millones.  ^5^ 

Loa  esfuerzos  hechos  en  Frwicit  ptra»»<F 
ra  del  ganado  lanar  desde  hece  oohepli  afiflMJ 
,  reünmea  cm  todos  en  la  irtredaocMa  da  ü* 
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insrinas^  de  que  era  Espafia  la  única  poseedora:  la  Loa  pnmef  os  qu»  lltgaroo  murieron-  la  Lamedad 
repataciOQ  merecida  de  estas  lanas  indujo  á  otras  de  los  pastos  les  ocasionaba  enfermedades  que 
naciones,  y  en  especial  á  Sajonía,  á  intentar  su  pronto  se  hacían  mortales.  A  los  últimos  se  los  co- 
importación.  Habiendo  salido  bien  esto  tentativa,  |  locó  en  un  terreno  seco  y  Tivieron.  Desde  eoton- 
Francia  é  su  vex  quiso  renovarla,  y  el  rey  Luis  XVI  ¡  ees qnedó  demostrado  que  el  clima  inglés  si  bien 
solicitó  y  obtuvo  del  rey  de  Espafia  el  envío  de  un   limitaba  la  propagación  délas  merinas  no 'era  á  le 

rebaífio  español  para  su  quinta  de  Rambouillet.  Esta  i^  r,    .   .         » 

rebefio,  meioraao  y  trasformado,  digámoslo  así, 
por  los  cuidados  de  qoe  fué  objeto,  aió  origen  á 
casi  todo  el  ganado  merino  qoe  existe  en  Francia. 


Otras  doa  sub-razas,  también  de  origen  español,  la 
dé  Perpifian  y  la  de  Naz  han  quedado  inieriores. 
Los  propietarios  y  colonos  franceses  titubearon 
mucho  al  principio  en  aceptar  esta  iunovacioD.  La 
revolución  sobrevino,  y  pasaron  muchos  años  an- 
tes deque  se  obtuviese  ningún  resultado  tangible; 
hasta  la  época  del  imperio  no  comenzaron  ó  gene- 
ralizarse las  ventajas  de  la  nueva  raza.  Una  vez 
iniciado  el  movimiento,  siguió  difundiéndose  cada 
vez  mas,  y  los  grandes  beneficios  qoe  produjo  hi- 
oíeron  suceder  el  entusiasmo  é  la  indiferencia. 

De  esta  época  proceden  muchas  fortunas  de  la- 
bradores, sobre  todo  en  las  cercanías  de  París.  La 
producción  de  carneros  para  la  propagación  de  la 
nueva  raza  habia  llegado  á  ser,  eu  los  primeros 
años  déla  restauración,  una  industria  muy  lucra- 
tiva. En  18^  fué  vendido  un  camero  de  Rambooi* 
Uet  en  3,870  francos.  En  efecto,  mientras  el  car- 
nero indígena  apenas  daba  acunas  libras  de  lana 
basta,  el  merino  daba  doble  ó  triple  cantidad  en 
peso  de  una  lana  mas  fina  y  de  mucho  mas  valor. 
Esta  utilidad  era  considerable,  y  pareció  soficien- 
to  á  los  cultivadores  franceses;  con  esto  quedó  la 
propagación  de  las  merinas  considciada  en  Fran- 
cia como  el  objeto  supremo  que  en  la  crianza  del 
oarnero  debía  proponérsela  economía  rural.  En  la 
actualidad,  una  cuarta  parto  próximamento  de  los 
carneros  franceses  son  merinos  ó  mestizos  de  esta 
raza;  los  restantes  bao  mejorado  asimismo ,  ya  en 
carne,  ya  en  lana,  por  efecto  del  mejor  alimento  y 
de  cuidados  mejor  entendidos:  d';  modo  que,  sin 
temor  de  exageración,  s*)  puedo  afirmar  qoe  los 
rendimientos  del  ganado  lanar  deben  haber  cua- 
druplicado en  el  espacio  de  un  siglo,  aunque  no  se 
haya  mas  que  duplicado  el  número  de  estos  anima- 
les. Grande  es  sin  duda  este  progreso,  pero  vamos 
á  ver  uno  mayor,  comparando  con  la  historia  do 
los  rebaños  en  Francia  doranto  el  último  siglo,  la 
historia  de  los  rebaños  de  Inglaterra  durante  el 
mismo  período. 

Siempre  ha  habido  muchos  carneros  en  Ingla- 
terra, y  por  e^te  concepto  son  célebres  desdo  el 
tiempo  de  lus  romanos  los  tres  reinos  qoe  lo  com- 
ponen. Las  razas  primitivas  vivían  en  el  estado 
salvajge,  y  todavía  se  encuentran  sus  últimos  des- 
cendientes en  las  montañas  del  puis  de  Gales,  do 
la  península  de  CornuaiUes  y  de  la  alta  Escocía. 
Esta  tendencia  natural  del  suelo  y  del  clima  se  ha 
fortificado  con  el  tiempo.  Ya  desde  hace  tres  si- 
glos, cuando  el  espíritu  mercantil  y  noanufacture- 
ro  empezó  á  desarrollarse  en  Europa,  la  crianza 
de  los  carneros  habia  tomado  de  pronto  en  Ingla- 
terra una  nmplitud  inusitada  en  las  demás  partes: 
entonces  era  la  lana  lo  que  se  procuraba  sobre  to- 
do, como  ahora  en  Francia,  l^s  razas  se  dividían 
•n  razas  de  lana  larga  y  frezas  de  lana  corta; 
tas  primeras  eran  las  mas  estimadas. 
I  Por  los  tiempos  en  que  el  gobierno  francés  pro- 
curaba introducir  en  Franna  la  meriaa,  se  hacían 
•a  laglatorra  tontativasdel  mismo  género.  A  ejem* 
pío  de  Luis  XVT,  el  rey  Jorge  III,  que  era  muy  afi- 
cionado á  la  agricultura,  hizo  venir  varias  veces 
carneros  españoles  que  estableció  en  svs  iierraa» 


menos  on  obnáculo  invencible  á  su  i nlroduccion. 
Grande^  señores,  agricultores  célebres,  se  ocupa- 
ron activamento  en  los  medios  de  connaturalizar 
esta  nueva  raza;  pero  los  colonos  opusieron  desde 
el  Dríncipio  objeciones  mas  fundamentales  qoe  las 
deí  clima;  las  ideas  se  habían  trocado,  y  se  empe 
zaba  á  presentir  la  importancia  del  carnero  como 
animal  comestible.  Esta  nueva  tendencia  fué  pre- 
valeciendo poco  á  poco;  la  raza  española  ha  sido 
abandonada  por  los  mismos  qoe  mas  la  habían  en- 
salzado al  principio  de  su  introducción;  y  en  la  ac- 
toalídad  solo  alguno9  aficionados  poseen  en  Ingla- 
terra merinos  ó  mestizos  de  esta  i  aza,  mas  como 
objeto  de  curiosidad  que  como  objeto  de  espe- 
culación. 

El  gran  promotor  de  esta  preferencia  fué  ti  cé- 
lebre BakeweH,  hombro  de  genio  en  su  especie, 
á quien  no  debe  menéela  riqueza  do  sa  país  que  á 
sus  contomporáneos  Arkwr^h  y  Watt.  Antes  de 
él,  los  carneros  ingleses  no  iban  al  matadero  has- 
ta la  edad  de  cuatro  ó  cinco  aSos.  Bakeweil  pensó 
acertadamento  que,  con  solo  obtoner  que  los  car- 
neros llegasen  ásu  completo  desarrollo  antes  de 
esta  edad\  por  ejemplo  a  los  dos  años,  se  duplíca- 
ria  su  producto.  Con  la  perseverancia  caracterta- 
ticade  so  nación,  se  dedicó  en  su  quinta  de  Dískley 
(condado  de  Leicester)  ó  la  realización  de  esto 
idea,  lo  cual  kmró  al  cabo  de  muchos  años  de  es- 
fuerzos y  sacrificios. 

El  procedimiento  que  para  obtener  tan  mara- 
villoso resultado,  seguía  Bakeweil,  y  que  hoy  «s 
conocido  por  todos  los  criadores  con  el  nombre  do 
s#(eociofi,  consiste  en  escoger,  entre  los  individuos 
de  una  raza,  los  que  presenten  en  mas  alto  grado 
las  cualidades  que  se  quieren  perpetuar,  y  servir- 
se de  ellos  úoicamento  como  reproductores.  Des« 
pues  de  cierto  número  de  generaciones,  siguiendo 
siempre  el  mismo  método,  los  caracteres  busca- 
dos en  todos  los  reproductores,  machos  y  hem- 
bras, se  han  hecho  permanentes,  y  la  raza  esta 
constituida.  Este  procedimiento  es  suma  mente  sen- 
cillo; pero  en  le  que  hay  mas  que  entender  ea  en 
la  elección  de  las  cualidades  cuya  reproducción  es 
menester  procurar  para  obtener  el  mejor  resulta- 
do. Muchos  criadores  se  engañan  y  trabajan  en  on 
sentido  opuesto  á  su  propio  designio. 

,  Antes  de  Bakeweil,  tos  labradores  de  las  pin- 
gües llanuras  de  Leicester,  atentos  á  producir  la 
mayor  cantidad  posible  de  carne,  buscaban,  so- 
bre todo,  carneros  altos.  Uno  de  los  méritos  del 
ilustre  agrónomo  de  D'ishley-Grange,  fué  compren- 
der qne,  merced  ala  redondez  de  formas  de  aque- 
llos animales,  habia  medios  seguros  do  aumentar 
la  producción  de  carnes,  evitando  al  mismo  tiem- 
po el  desarrollo  escesivo  de  la  armazón  huesosa. 
Los  fitieros  Leicester  no  son  mayores  que  los  anti- 

Soos;  pero  el  criador  puede  ^nviar  tres  al  merca - 
o  en  el  mismo  tiempo  que  antes  necesitaba  para 
enviar  uno,  y  si  no  soh  mas  altos,  son  mas  anchos 
mas  redondos,  mas  desarrollados  en  laspartesque 
suministran  mas  carne,  sin  toner  mas  oueso  que 
el  necesario  para  sostenerla  y  siendo  casi  todj  eu 
peso  de  carne  limpia. 

Atónita  quedó  Inglaterra  al  vor  dcnoitivanci- 
te  obtenidos  por  Bakeweil  los  resultados  anivicia^ 
dos»  ó  inmenso  fué  el  paMido  que,  de  la  omolacion 
qoe  soaolto  su  descubríoúeoto,  sopo  sacar  el 
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criador  de  esta  nueva  raza.  Y  como  de  ^la  que- 
rían todos  108  cultivadores  hacerse  con  moruecos, 
imasinó  Bakewen  alquilar  los  suyos  enirez  deveo- 
derloB;  los  primeros  aue  alquiló,  que  fué  en  i760, 
cuando  la  raza  no  baoia  llegado  aun  á  su  perfec- 
ción, no  le  produjeron  mas  qae  80  reales  por  ca- 
beza; pero  á  medida  que  fué  él  haciendo  progre- 
sos y  creciendo  la  reputación  de  su  rehallo,  subie- 
ron répidamente  los  precios,  y«  en  i  789,  ana  so- 
ciedad que,  con  el  objeto  de  propa^r  dicha  raza, 
seformO  en  Inclaterra,  ledio,  por  alquiler  de 
sus  moruecos  dorante  una  temporada  de  monta, 
la  enorme  cantidad  de  6,000  guineas  (600,000  rea- 
les.) Se  ha  calculado  que,  en  los  afios  siguientes, 
los  labradores  del  centro  de  Inglaterra  gastaron 
iOO,000  libras  (9.500,000  reales)  en  alquilar  mo- 
ruecos. Bakewell,  á  pesar  de  sus  esfuerzos  para 
conservar  este  monopolio,  no  era  el  único  que  al- 
quilaba sus  sementales,  habiéndose  generalizado 
esta  industria  por  los  contornes  de  su  quinta,  y 
formándose  muchos  rebafios  á  imitación  del  suyo. 
Es  incalculable  la  riqueza  que  Bakewell  ha 


proporcionado  á  su  país;  y,  á  ser  posible  computar 
lo  que  la  raza  de  Dishley  ha  producido  en  ochenta 
afios,  se  obtendrían  resultados  prodigiosos. 

En  Francia  también,  como  á  su  tiempo  se  verá, 
ha  hecho  grandes  adelaolos  y  teokio  gran  perfec- 
cionamiento y  desarrollóla  crianza  del  ganado  la- 
nar. En  prueba  de  ello  pueden  citarse  los  rebafios 
de  Mr.  Pluchet,  en  Trappes,  y  da  Mr.  Malíngié 
Nouel,  en  la  Charmoise.  Esto  no  obstante,  á  Fran- 
cia, en  riqueza  de  aanado  lanar,  iguala  Escocia  y 
lleva  Tentaja  Irlanda. 

En  ninguno  de  estos  paises  hay,  i  la  verdad, 
esaa  numerosas  yeguadas,  vacadas,  cabafias  y  pia- 
ras de  cerdos  que  vemos  en  Bspafia.  Alli  la  inaus- 
tría  particular  domina;  todos  los  labradores  son 

f ganaderos,  y  estas  cantidades  de  ganados  parcia- 
es,  insignificantes  cada  una  de  por  sí,  dan  un  to- 
tal sorprendente. 

Ck)n  nuestras  cabafias  trashumantes,  por  nu- 
merosas que  sean,  imposible  es  que  nos  pongamos 
al  nivel  de  los  resultados  logrados  en  otros  paises. 
Para  ello  necesitamos  dedicarnos  á  la  cría  parti- 
cular, á  lu  cria  agregada  á  euestras  liaciendas» 
hermanada  con  la  agricultura. 

Caraetérn  gmárie09A 

Las  sefiales  que  en  la  especie  larnar  caracteri- 
zan los  buenos  individuos  son,  frente  espaciosa  y 
bíon  poblada,  ojos  negros,  vivos  y  rasgados,  am- 
plitud de  lomo  y  de  cuerpo,  vientre  bajo  y  lanudo, 
piernas  corta$,  cola  gruesa  y  lana  fina. 

Como  quiera  que  ^a,  en  la  elección  de  una 
buena  raza  de  ov^as  importa  tomar  en  cuenta  la 
worpulencia,  las  formas,  las  cualidades  y,  sobre 
iodo,  el  valor  de  los  vellones,  asi  como  las  influen- 
cias higiénicas  de  la  localidad,  la  venta  y  las  ne- 
cesidades de- los  mercados. 

La  especie  lanar  es  una  4e  las  que  mas  modifi- 
ttciones  esperimentan  por  efecto  de  las  circuns- 
tancias atmosféricas.  Prefiere  los  parages  eleva- 
doa  y  secos,  donde  por  ^sta  razón  crece  fina  la 
yerba.  . 

La  dbmestícidad  ha  cambiado  poco  tos  instin* 
eos  naturales,  pues  si  bien  se  ve  que  ciertoa  reba- 
fios prosperan  en  los  pastea  hómedoe  de  Holanda 
i  de  Inglaterra,  son  pocos  los  que  por  mocho  tiem- 
po resisten  las  influehcias  de  un  terreno  húmedo, 
f  raros  k»  que  en  Ules  circunstancias  dejan  de 
:ontraer  eníermedadeé/#ome  la  comalia  6  codíIíp 
líoD»  f  Otras  de  qoeálta  tiempo  aelMbliiá. 


Asimismo  importa  fijar  la  atendoa  en  la  facili- 
dad de  mantener  dicho  ganado  y  en  el  valor  de 
sus  productos.  Bajo  el  primer  concepto,  tómese  en 
consideración  la  naturaleza  del  terreno  y  el  aiste- 
ma  de  cultivo  seguido  en  el  pais.  Un  campo  sece 
y  fértil  conviene  a  cualquier  raza  de  ganado  lanar, 
coando  ¿  su  crianza  en  prados  no  se  opone  el  mé- 
todo de  cultivo  adoptado  por  el  labrador  ganadero. 
En  tos  parages  húmedos,  pantanosos  y  mal  sanos, 
donde,  aunque  basta,  es  aoundaote  la  yerba,  con- 
vienen reses  que  coman  mocho,  engorden  pronto 
y  puedan,  por  último,  estar  en  poco  tiempo  en  dis-^ 
pcNsicion  de  abastecer  las  carnicerías.  Los  ganados 


.  .  . ganados 

de  montafie  y  los  trashumantes  por  regla  general, 
deben  componerse  de  reses  pequeñas  j  vigorosas 
que  puedan  resistir  las  fatigas  consiguientes  A  las 
marchas  que  tienen  qioe  emprender  en  busca  de 
alimento. 

No  siempre,  para  mejorar  ana  ra^,  es  acerta- 
do emplear  moruecos  muy  grandes,  por  cuanto 
nunca  podrán  las  crias  crecer  sino  en  cuanto  se  lo 
permita  el  pasto,  al  paso  que  en  los  terrenos  don-' 
de  éste  es  poco  abundante  desmerecen  las  re- ; 
ses  corpulentas  buscando  un  alimento  que  no  ba»- ' 
ta  á  manjtonerlas.  Con  esto  se  les  reseca  y  se  les 
cáela  lana,  y  hasta  mueren  de  marasmo  ó  CdOr ' 
suncton. 

Las  reses  pequefias,  ppr  otra  parte,  ademas  da, 
prosperaren  cualquier  terreno,  ofrecen  la  ventaja! 
de  pagar  algo  mejor  los  forrages  qoe  consomeo,^' 
puea  tres  ovejas  pequefias  dan  por  lo  comon  ma-; 
yor  cantidad  de  carne  que  dos  grandes  mantení- 1 
das  con  la  misma  ración.  Lo  mismo  puede  decirte 
de  la  lana.  Tres  vellones  medianos  tienen  mas  la-, 
na  qoe  dos  grandes,  y  ésta  ademas  en  igualdad  de 
circunstancias,  es  mas  fina  en  las  reses  pequéis. 
Por  el  examen  de  las  formas  de  las  reses  lana- 
res puede  venirse  en  conocimiento  de  su  aptitiid 
para  nutrirse  bien,  y  de  su  disposición  á  predocLr^ 
m^cha  carne  en  las  partes  de  su  cuer^  donde 
me¡)or  es  ésta,  y  hasta  cierto  punto  la  cantidad,  ya 
qoe  no  precisamente  la  calidad,  de  la  lana. 

La  aptitud  para  alimentarse  bien  resolta,  en 
primer  fugar,  oe  la  propensión  de  los  animales  á 
no  hacer  movimientos  inútiles,  al  mismo  tiempo 
que  depende  de  la  buena  organización  de  los  órla- 
nos digestivos  y  del  aparato  respiratorio. 

La  respiración  es  Ja  que  da  a  las  materias  ete- 
boradas  por  el  pulmón  la  facultad  de  contribuir  ai 
crecimiento  de  los  órganos,  y  de  la  actividad  de 
esta  importante  función  sojuzga  por  el  volámen  de 
las  visceras  que  lo  ejecutan,  ó  sea  por  la  capacidad 
de  la  cavidad  pectoral. 

En  ciertos  carneros,  lo  mismo  que  en  algunas 
clases  de  caballos,  se  ve  que  á  una  cabeza  estre- 
cha, acarnerada,  como  se  suele  decir,  con  las  ven- 
tanas déla  nariz  poco  abiertas, suelen  acompafiar 
mucha  angostura  de  pecho  y  remos  poco  sera- 
dos, al  paso  que  la  cabe^  recta  y  tendida  oáda 
adelante  y  la  punta  de  la  naríz  gruesa,  indican 
amplitud  de  órganos  respiratorios. 

los  carneros  destinadosá  la  carnicería  {fig.  OM) 
deben  tener  mucha  carne  y  pocos  despojos,  y  eifta 
carne  criarse  en  los  puntos  donde  mejor  es.  Para 
juzgardela  primera  de  estas  cualidades,  basta  exa- 
minar la  cabe^  y  las  orejas  del  animal.  El  gmeaoó 
espesor  de  las  orejas  es  un  indicio  del  gmeeo  de  los 
knesos,  pues  entre  el  sistema  oseóse  y  el  aisteoia 
oartilaginoap»  hay  siempre  una  relacéao  de  ^o* 
lumen. 

Falta,  ademas,  que  proporcionabneat|a  abunde 

la  carne  de  buena  calidad,  como  es  la  que  en  las 

ianamn  oiicnentra  eo  la  ^ropa,  laa  wí^ 
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tioe  bijeD  haata  laacortas,  decabeta  6na,  de  ene 
Jio  delgado  y  de  lomos  anchos,  dari  mucha  boeoa 
carne  y  poca  inferior  (/I9. 947). 

Gomo  quiera  que  sea,  en  la  satisfacción  de  las 
necesidades  locales  reside  la  regla  roas  segora  pa- 
ka  la  elección  del  ganado  lanar.  A  proximidad  de 
jpoblaoíonesde  aran  consumo,  hay  casi  siempre 
jf  enteja  eo  dar  la  preferencia  ¿  ana  raza  notaole 
por  su  carne,  siendo  buscsdas  las  reses  corpulen- 
tas, de  fépido  crecimiento  y  de  fácil  y  pronta  ca- 
te. Ba  las  pontos  diatantes  de  los  mercados,  en 
les  montaflaa  y,  sobre  todo,  en  el  ganado  trashn- 
nante,  deben  preferirse  las  reses  peqoefiss  para 
obtener  maalana  y  mejor,  por  cnanto  el  valor  del 
Vellón  de  una  o^ejá  dest iejada,  que  ae  esquila  sie- 
'  iet  ocbo  Teces,  compensa  la  pérdida  de  carne  que 
ioeasiona  su  conservación. 

En  las  reses  blancas  no  debe  atenderse  esclo- 
atf  amenté  ó  la  hermosura  del  vellón.  No  es  siem- 
pre la  lana  fioa  la  que  mas  beneficie  deja;  el  ver- 
dadero beneficio  resolta  del  cotejo  entre  la  finara 
?  la  cantidad.  Nueve  libras  de  lana  é  3  reales  uns, 
dao  el  mismo  resultado  que  6  libras  á  4  i/a;  Y  ha- 
biendo paridad  ó  semejanza  en  el  precio  de  ven- 
ta, debe  darae  la  preferencia  á  lavreses  que  sean 
inaa  fáciles  de  criar,  á  las  que  mejor  prosperan  y  i 
aguellaa,  en  fin,  cuyos  productos  sean  de  mas  ni- 
di  aalida.  Bajo  este  concepto  llevan  las  lanas  co- 
munes gran  ventaja  á  las  de  lujo,  poes  las  prime- 
ras ae  venden  aíempre  y  en  todos  los  paisas,  sío 
oafo  alguno  tal  vez,  al  paso  que  suele  costar  Cra- 
MU)  colocar  las  otru  por  lo  raras  que  son  lasma- 
nottoturaa  que  laa  necesitan,  y  hacerse  preciso 
IraaporlaTlaa  ágrandea  diatancias,  tenerlas  mas  ó 
maDoaliempoaifflacenadaa  haata  encontrar  oca- 
jáoñ  de  venia  y  veraa  é  vepea  en  la  necesidad  de 
av)M  á  bajo  precio. 

|#  wmconnd^rackmMaplieabto  é  latana 


togu,  Kaa  y  de  peine,  comparada  con  la  martOA  r 
la  nsada  que  se  carda.  ' 

u.  T^^iV^i**  íioalf  «quiera  que  sean  su  origen  f 
»s  cualidades  que  la  caracterizan,  debe  ani^  to- 
do  ser  adecuada  ai  pais,  fácil  de  criar  y  de  man- 
•eoer,  en  términos  de  no  exigir  para  ello  casto  al- 
guno estraordina  rio.  6«Hiai 
Los  rebafios deben,  por  regla  «eneral,  comne- 
nerse  de  reses  semejantes  6  iguales,  á  las  cuales 
convenga  el  mismo  régimen.  La  manutención  de 
las  reses  principalmente  destinadas  á  la  carnicería 
exige  terrenos  fértiles,  algo  húmedos,  descanso  y 
abundancia  de  alimentos,  todo  lo  cual  engruesa  la 
piel  y  eipbastece  y  alarga  la  lana,  al  paso  que  las 
de  lana  fina  reclaman  circunstancias  bígiénicaa 
opuestas,  puesto  que  prosperan  en  sitios  monta- 
Aosos  y  secos  donde  encuentran  escaso  alimento. 
Tenerlas  en  parideras  ó  cobertizos,  afina  la  lana  y 
la  pone  flexible  y  sedosa;  y  por  último,  las  razas 
de  lana  Usa,  larga  y  lacia,  se  mejoran  al  aire  li- 
bre, y  deben  por  esta  razón  redilor  todo  el  afio,  á 
escem;ion,  sin  embargo,  de  ciertos  dias  muy  cru- 
dos de  invierno,  durante  los  cuales  es  convenien- 
te encerrarlas  en  parideras,  corrales  ó  cobertizos 
limpios,  espaciosos  y  bien  ventilados. 

En  el  ganado  lanar  es  mas  difícil  que  en  laa 
demás  clases  de  animales  evitar  la  coosanguini- 
dad,  siendo  dado  á  muy  pocos  ganaderos  llevar 
nota  de  las  genealogías  con  el  cuidado  necesario 
para  conocer  á  punto  fijo  la  descendencia  de  cads 
res.  Lo  mejor  es  emplear  en  cada  generación  mo- 
raecoa  de  diferente  familia,  á  fin  de  que  en  ningún 
caso  amorezca  el  padre  á  sus  bijas.  Eo  el  estran- 
^ero  se  sigue  moy  frecuentemente  este  método,  y 
s  él  son  debidas  en  gran  parte  las  mejoras  obteni- 
das en  este  ímportaote  ramo  de  economía  rural. 
La  edad  de  los  reproductores  puede  y  debo 
variar  en  las  ovejas  y  en  los  moruecos,  segon  las 
razas  y  el  cuidado  que  con  ellos  se  baya  tenido. 
La  merina,  por  ejemplo,  menea  precoz  que  la 
chorra,  debe  emplearse  maa  tarde  para  aquol  ob- 
jeto, siendo  para  el  morueco  de  la  primera  espo- 
cie  muv  buena  edad  la  de  tres  afios,  y  dos  para  la 
oveja.  Mucho  antes,  á  la  verdad,  son  propios  para 
la  reproducción  las  reses  de  uno  y  otro  sexo,  pero 
dedicarlas  demasiado  jóvenes  á  este  objeto  es  cosa 
qoe  ofrece  graves  inconvenientes  para  la  salud  de 
los  mismos  y  hasts  para  la  buena  conformación  y  el 
vigor  de  las  crias.  Los  hijos  de  moruecos  muy  jó- 
venes y  de  ovejas  viejas  son  por  lo  regolar  tam- 
bién poco  robustos  y  naturalmente  bnguidoa,  pero 
buenos  mozos,  de  temperamento  linfótico,  prontos 
en  SQ  desarrollo  y  fáciies  de  engordar.  No  es,  sin 
embargo,  económico  ni  beneficioso  sacrificar  así 
los  cordero^  empleándolos  para  podres;  lo  mejor 
es  esperar  á  qoe  hayan  cumplido,  a  lo  menos,  afio 
y  medio,  v  asi  y  todo  emplearlos  con  mucba  pru- 
dencia y  únicamente  para  suplir  la  falta  de  los  de 
mas  edad.  A  los  dos  anos  ó  los  treinta  meses  eo  la 
raza  churra,  y  á  los  tres  afios,  en  la  merina,  es 
cuando  en  realidad  pueden  preatar  buen  servicio, 
pues  entonces,  completamente  desarrolladoa  ya, 
reaisten  bien  los  efectos  de  la  monta,  aiampre  qae 
se  les  cuide  cual  conviene,  y  engendran  bijoa  ro- 
bustos. La  edad  de  los  moruecos  debe»  ademas, 
variar  según  >e\  destino  que  se  piense  dar  á  los 
prodoctoa.  Si  el  olfato  es  criar  reses  para  la  car- 
nicería, empléense  moruecos  mas  ióvenes  qna  ai 
ae  traU  de  no  utilizar  maa  que  so  lana  éde  reno- 
var el  rebafio. 

Loa  morueeoa  pueden  amoreeer  basta  la  edad 
de  diez  afioa,  ai  bien  es  siempre  mejor  retirarlos 
deeateseniciobaBtaQte  aiit€a»y  castttrloapaní 
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iHigordarlos  y  aproTechar  so  carne,  antea  de  qae 
Ua^e  á  ponerse  dura  y  correosa.  A  los  cinco  ó 
f  eia  afios  ya,  se  vuelven  pesados  y  flojos*  La  pre- 
ferencia de  un  morueco  por  tal  ó  caal  oveja  deter- 
tninada  es  señal  de  debilidad.  Al  que  la  presenta 
déjese  descansar  y  reponerse  por  espacio  de  al- 
guno» días,  manteniéndole  convenientemente. 

Antes  de  echar  un  morueco  á  cubrir  las  ovejas 
^  de  un  rebaño,  ensáyesele  apareándolo  con  ovejas 
de  mérito  reconocido  por  la  bondad  de  sus  pro- 
doctos,  y  téngase  siempre  de  aquellos  un  número 
mayor  que  el  estrictamente  necesario  para  el  ser- 
vicio, á  fin  de  poder  entre  ellos  escoger  los  qoe 
mejor  llenan  aquel  objeto. 

Y  como  quiera  que  el  macho  contribuye  mas 
particularmente  á  comunicar  á  las  crias  la  finura 
de  la  lana  y  la  abundancia  del  veUon,  prefiéran- 
se para  moruecos,  si  de  obtener  buenas  lanas  se 
trata,  reses  que  tengan  la  piel  fina,  y  suave  y  po- 
blado el  vellón.  El  mérito  de  su  lana,  su  peso  y 
80  calidad  deben  comprobarse  deapoes  de  dos  o 
tres  esquileos. 

Lo  dicho  acerca  del  morueco  es  aplicable  á  la 
oveja,  la  cual  debe  ademas  tener  buenas  ancho- 
ras  y  el  coerpo  larRO  para  que  en  él  pueda  aloja r- 
•  se  y  desarrollarse  oien  ef  feto.  Por  regla  general, 
si  bien  esta  podrá  variar  según  las  circunstancias, 
jCs  preferible  para  mejorar  una  raza  que  sea  ma- 
yor la  oveja  qoe  el  morueco. 
.  La  edad  en  qoe  conviene  hacer  cobrir  las  ove- 
jas varia  también  según  la  razaá  que  pertenecen  y 
clase  de  alimentos  con  que  se  han  mantenido.  Si 
(Mitos  han  sido  abundantes  y  sustanciosos,  podrá 
'sin  inconveniente  ser  cubierta  de  manera  que  ven- 
ga á  parir  á  los  dos  afios;  de  lo  contrario  será  bue- 
no aguardar  algunos  meses  mas.  A  las  ovejas  que 
paren  siendo  demasiado  jóvenes  convendrá  quitar 
desde  luego  las  crias  y  ordeñarlas  poco  á  poco, 
pues  en  otro  caso  suelen  enfermar  unas  y  otras. 

Las  ovejas  conciben  por  muy  viejas  que  sean, 
y  cualquiera  qoe  sea  su  edad,  deben  conservarse 
mientras  den  buenos  productos.  Es  importante 
qoe  cada  bato,  ya  que  no  cada  rebaño,  se  compon- 
eos de  ovejas  semejantes  ó  parecidas  en  sus  cuali- 
dades. De  este  modo,  conviniendo  todas  á  los  mis- 
mos n^oruocoa,  puede  esperarse  en  la  cria  mejores 
i-eaoltados. 

LPara  la  mejora  del  ganado  lanar,  y  el  refina- 
ento  de  so  laíoa,  y  sobre  todo  para  la  formación 
de  nuevas  razas,  no  basta  que  el  que  á  estos  obje- 
tos se  dedica  sepa  escoger  entre  lo  que  posee  o  lo 
que  pueda  adquirir  de  otros  ganaderos  vecinos  so- 
•yos;  es  ademas  coiveniente  que  conozca  las  dife- 
rentes razas  existentes  en  otros  países  y  que  es- 
tudie cuidadosamente  si  podrán  serle  útiles  su  im- 
¡portacion  y  su  orozamieoto  con  las  reses  de  su  ga- 

fíaxás. 

Todas  las  razas  de  cameros  actualmente  cono- 
cidas tienen  muy  probablemente  un  mismo  origen 
o  un  tronco  común  modificado  por  varias  circuns- 
tancias de  clima,  régimen  y  alimentación.  En  Ale- 
manía  existen  razas  cuyos  individuos  adquieren 
extraordinario  desarrollo,  puesto  que  Uegan  á  dar 
,  basta  400  y  «iO  libras  de  carne,  y  vellones  de  una 
doc^  de  libras  de  peso.  Y  esta  misma  raza,  que 
en  Inglaterra  se  ha  desarrollado  todavía  mas  ¿fa- 
vor de  on  aFimento  abundante  y  del  inteligente 
ssmero  de  algunos  cultivadores  ganaderos,  pre- 
»enta  en  Francia,  altado  de  individuos  de  grande 
.^ÚB,  otros  de  poco  coerpo  y  de  poca  laitt|  at* 


Son  son  los  pastos  buenos  ó  malos,  escasos  ó  aboa« 
antes. 
La  hebra  de  lana,  que  en  esta  raza  común  es 
generalmente  gorda  y  recia,  afina  mas  ó  menos 
en  las  especies  perfeccionadas»  De  las  naturales  la 
mas  íina  y  de  mas  valor  es  la  procedente  de  nues- 
tro ganado  merino.  Fuera  de  esta  clase,  que  ha 
sido  y  continua  siendo  en  los  países  adelantados 
de  Europa,  el  punto  de  partida  de  todo  perfec- 
cionamiento en  la  especie  lanar,  forma  esta  dos 
grandes  divisiones,  que  son  la  de  carneros  de  la- 
na corta  y  la  de  reses  de  lana  larga,  á  Jas  cuales 
pertenecen  ellos  según  tiene  su  vellón  dedos  á 
tres  pulgadas,  6  llega  é  seis,  ocho  y  basta  diez 
pulgadas. 

La  lana  corta  que  al  mísnK)  tiempo  es  rizada  y 
nudosa,  se  elabora  con  facilidad  y  con  ella  se  ha- 
cen paños  muy  suaves  y  muy  finos. 

La  lana  larga  es  mas  lisa,  m^is  sedosa  y  tiene 
usos  diferentes.  La  primera  en  el  comercio  se  lla- 
ma lana  de  carda,  la  segunda  lana  de  p^ne. 

GARNtaos  DE  LATÍA  CORTA.  Soo  notablcs  cotre 
ellos  los  siguientes: 

4 .0  El  de  la  India,  llamado  puriek.  Este  came- 
ro, algo  mas  inteligente  que  los  demás,  es  peque- 
ño y  muy  fácil  de  criar;  tiene  la  lana  muy  corta  y 
poco  abundante,  pero  finísima.  Vive  comunmente 
en  la  orilla  septentrional  del  Ganges,  y  fué  impor- 
tado á  Europa  por  Guillermo  Iforcrooft. 

)•*  El  d$  Islandia^  originario  de  un  paia  su- 
mamente frió,  tiene  la  ventaja  de  vivir  y  de  pros- 
perar enmedio  de  las  nieves. 

3.®  El  de  y  alaquia  da  una  lana  ablindantísi- 
ma  y  rizada.  Su  piel  sirve  en  estado  natural  para 
ropas  y  abrigo,  y  su  carne  es  sumamente  apre- 
ciada. 

4.*  El  4$  Alemania  (de  los  Arenales).  Da  mo- 
cha 3r  muy  buena  carne;  pero  su  lana  es  basta,  y 
propia  únicamente  para  la  confección  de  pañoj 
ordinarios. 

5.«  La  raza  inglesa  de  Byeüand^  coya  lana  es 
naturalmente  casi  tan  boeoa  como  la  merina. 

6.«  La  de  Norfolk  que,  cruzada  con  la  menna, 
mejora  notablemente  sus  productos  en  lana,  y  los 
da  excelentes  en  carne. 

?.•  La  raza,  también  inglesa,  de  Souíh-dmoa, 
ha  sido  objeto  de  grande  estudio  por  parle  de  los 
cultivadores  ingleses,  que  han  llegado  é  connatu- 
ralizarla en  los  suelos  endebles  y  ea  aquellos  ea 
que  por  su  situación,  escasea  la  yerba,  cooio  son, 
por  ejemplo,  las  dunas  qoe  dieron  nombre  ¿aque- 
lla interesante  raza  de  animales,  la  cual,  ¿  fuerza 
de  cuerdos  y  bien  entendidos  cruzamientos,  ba  lle- 
gado á  una  perfección  de  formas,  que  sostiene  elco- 
tejocon  los  dishleySy  y  como  resultado  de  esU  mis- 
ma perfección,  una  constitución  muy  vij^wtwa,  una 
gran  fiíerzade  asimilación  y  mucha  fiMsdidad  para 
tomar  gordura.  A  estas  ventajas  reúne  la  raza 
south-down,  sobre  la  dishley,  la  de  poder  sutmbr 
en  terrenos  flojos  y  de  aguantar  el  hambre,  «es 
que  hambre  sufren  alguna  vez  los  rebaños  ingleses. 

La  alzada  de  los  south-downs  es  regalar,  y 
por  consiguiente  mas  pequeña,  que  la  de  los  dís- 
hleys.  si  Bien  en  los  rebaños  de  punta  se  encuen- 
tran individuos  que  compiten  con  estos ;  Uesea 
negras  las  patas  y  la  cabeza ,  su  lana  es  (Mrta  y 
entrefina  y  fornido  su  vellón.  Esta  raza  se  multi- 
plica casi  esclusivamente  en  Inglaterra,  por  k> 
común  én  los  parages  de  pocos  recursos,  y  ^  ^* 
gorda  en  concurrencia  con  los  dishleys  6  sos  de- 
rivados en  todos  los  puntos  bastante  ricos  paia 
prectacseá  esta  especie  de  producción.  La  raza 
aouth-down,  en  razón  i  la  pureTS  de  au  orígeo, 
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lat  astas  groasast  largas,  rugosas,  retorcidas  en 

Xales  dobles,  regalares  y  arrimadas  á  la  cara; 
za  ancha,  aplastada,  cuadrada;  frente  maoho 
menos  convexa  que  en  las  reses  de  las  demás  ra- 
zas; orejas  cortas  y  tiesas;  ojo  vivo;  cuello  y  es- 
Salda  redondas;  pecho  ancho  ?  con  una  especia 
e  marmella;  el  lomo  horízontal;  el  cuerpo  ciUn- 
drico;  la  grupa  ancha  y  redonda;  las  piernas  groe- 
sas  y  cortas;  la  cola  mediana;  los  tesfículos  grue- 
sos y  colgantes  y  separados  por  un  pliegue  longi- 
tudinal; la  lana  de  unas  dos  pulgadas  de  largo, 
retorcida,  apretada,  elástica,  resistente,  fina, 
blanca,  muy  impregnada  de  suavidad.  Si  se  coge 
una  hebra  de  su  lana  y  se  la  tiende  hasta  que  esté 
derecha,  vuelve  ¿  rizarse  en  cuanto  se  la  suelta;  y 
si  se  estira  aun  mas,  se  nota  que  da  de  si  antes 
de  romperse,  con  la  circunstancia  de  aue  las  doa 
partes  de  la  hebra  rota,  juntándose,  han  conser- 
vado la  misma  largura  3  fas  mismas  ondas  que  la 
hebra  tenia  antes  de  estirarse  y  romperse.  Estos 
son  los  caracteres  mas  notables  de  laa  lanas  elás- 
ticas. 

Las  ondulaciones  de  las  lanas  son  tanto  menea 
marcadas  y  menos  repetidas  en  una  misma  hebra, 
cuanto  mas  resistente  es  esta;  veces  hay  en  que 
esta  hebra  es  perfectamente  derecba,  y  en  esta 
caso  es  mas  larga,  menotftaa  y  nanos  elástica^ 
Los  carneros  meriooa,  que  tianen  la  lana  larga  y 
fuerte,  dan  también  por  lo  general,  después  de 
,  lavada  esta  lana,  mas  cantidad  de  ella  que  los  que 
)  la  tienen  muy  fina,  m«y  corta  y  muy  apretada. 
Dos  son,  por  consigeiente,  laa  clases  de  lana  gne 
dan  los  merinos;  una  corta,  fina,  rizada  y  eUstioi; 
otre  larga,  tiesa,  gruesa  y  resistente. 

Antes  de  dedicarse  á  la  cria  de  esta  raía  de 
ganado  lanar,  debe  todo  cultivador  tomar  en  con- 
sideración los  pastos  con  que  coenta,  y  la  clase  de 
viviendas  de  que  para  sos  animales  puede  dispo- 
ner. Sobre  tas  dos  clases  de  lana  de  que  trata-* 
moa,  influyen  maa  ó  menos  las  circunstancias  do 
alimento,  de  trashumacion  ó  de  estancia,  de  apa- 
centamiento ó  de  estabulación. 

Si  el  alimento  del  carnero  ea  moy  abundante^ 
su  lana  se  embastece;  en  el  caso  contrarío,  se  afi- 
na. No  obstante,  como  la  tendencia,  con  arreglo  á 
este  principio,  seria  procurar  afinar  lo  mas  posible 
la  lana,  escaseando  el  alimento  á  los  animales, 
téngase  mocho  cuidado  de  00  llevar  este  medio 
hasta  el  estremo  de  perjudicar  á  so  salud,  puea  la 
esperiencia  demneatra  que  la  lana  no  es  buena  ai 
proviene  de  un  animal  malsano  ó  enfermizo. 

Todas  las  lanas,  espuestas  alternativamente  á 
la  bomedad  y  á  la  aeqoedad,  asi  como,  al  contacto 
de  caerpos  estrafios.  y  particolarmente  de  la  tier- 
ra, tienen  el  inconveniente  de  perder  la 
elasticidad;  y  este  efecto  se  observa,  ao- 
bre  todo,  en  faa  lanaa  de  mayor  finura, 
cuyo  vellón  presenta  mayor  soparfioie»  ea 
raxon  de  su  mayor  división* 

ál  dedicarse  á  criar  ganado  mermo 
conviene  no  perder  de  vista  laa  considera- 
cionea  aigoientes: 

i.^  La  lana  merina  moy  fina,  moy  elis* 
tka,  y  la  mas  propia  para  la  oerda,  se  ob- 
tiene cen  facilidad  en  los  pastos  sanoaj 
poco  abondantee,  y  manteniendo  loa  am- 
malea  qoe  laprodocen  con  on  régimen  que 
aea,  oen  corta  diferencia,  tan  alimenticio 
en  invierno  como  en  verano. 

i.*   Bata  prodnccion  de  nna  calidad 
de  lana  aoperiory  ae  logra  en  detrimento 
Cnaa  i8  pQlgadaa  de  altara  y  anea  88  de  lar- 1  de  la  de  k  cene. 
GP',  los  camerosi  mayorea  qoe  laa  ov^,tiaiiaD|    ,^.^   La  núaoMi  pcodoccioOf  para  atoanzar  tes 


ea  de  mas  influjo  en  las  mezclas  que  la  do  dískley, 
V  llegada  al  grado  de  perfección  en  que  boy  Se 
halla,  compite  con  ella  en  peso,  en  lamafio^  y  en 
eptitod  para  engordar  proitto  en  las  localidades 
rtcas,  en  donde,  de  algunos  años  á  esta  parle, 
existe  ya. 

8-0  Rata  chetiot.  Al  norte  del  condado  de 
Northumberland,  entre  Inglaterra  y  Escocia  hay 
ana  cordillera  de  montes,  cuyo  nombré,  Chevioty 
ae  ha  dado  también  a  una  raza  de  carneros  que 
en  sos  pastos  se  mantienen.  La  historia  de  estos 
carneros  no  es  tan  brillante  como  las  de  los  de 
diabley,  new-kent  y  touthdown ;  mas  no  por  eso 
es  menos  útil,  por  cnanto  permite  sacar  todo  el 
partido  posible  de  regiones  frías  é  incuUlis.  Salida 
ae  mon&fias  situadas  entre  sierras  casi  inaccesi- 
bles y  tierras  cultivadas,  ha  debido  so  mejora  á  un 
suplemento  de  pasto  artificial  durante  el  invierno, 
en  aquella  parte  á  lo  menos  que  permiten  la  ros- 
ticidad  del  pais  v  rudeza  del  clima  en  que  habita. 

esta  raza,  ademas,  ha  sido,  tanto  como  cual- 

Sofera  otra,  objeto  de  selecciones  y  cruzamientos 
II  igidos  con  el  mayor  tino ,  y  sus  formas  son  en 
la  actualidad  todo  lo  perfectas  que  cabe. 

Los  cameros  cheviots  de  ra/a  perfeccionada  se 
eehan  ó  los  tres  afios  y  dan  poi  lérmino  medio  de 
30  á  40  kilogramos  de  escelente  carne.  Tienen  la 
lana  espesa  y  corta,  y  pasan  hasta  el  invierno  en 
sus  montañas,  espuestos  todo  el  afio  á  la  intem- 
perie, sin  redilai  ni  recogerse,  como  no  sea  muy 
vara  ves,  en  api  ¡seos  ni  parideras. 

9.*  £1  carnero  de  Rosellon  (Francia)  cooserra 
mochs  analogia  con  el  merino,  del  cual  procede 
quizá.  Su  bna  per  lo  común  es  negra,  morena  ó 
garda,  y  por  este  motivo  de  m<*nob  estimación. 
Este  carnero  tiene  menos  alzada ,  el  cuerpo  mas 
recogido,  y  h  lana  roas  corta,  menos  rizada  y 
menos  soave  qoe  el  merino. 

iO.  El  carnero  de  Bwri  constituye  la  princi- 
pal riqueza  del  territorio  qoe  componia  esta  an- 
tigoa  provincia  de  Francia,  rivaliza  por  su  lana 
con  el  de  Rosellon  y  da  moy  buena  carne. 

ií.  El  da  Solcña  es  pequefio;  tiene  lana  abun- 
dante y  de  moy  buena  calidad,  blanca  unas  ve* 
ees,  rojiza  otras.  So  carne  es  muy  delicada 

12.  £1  mermo,  conocido  hoy  en  todos  los  pai- 
sea  de  Europa,  ba  servido  para  mejorar  la  mayor 
parte  de  las  bnenas  razas  que  en  los  dilc rentes 
paisas  de  esta  región  del  mundo  st>  admiran  hoy. 
esta  preciosa  raza  es  espafiola,  v  hay  fundamento 
para  creer  que  en  nuestro  pais  la  introdujeron  los 
moros.  ^  ^^  .    ^.   . 

Loa  principales  caracterea  qoe  te  diat:oguen 
eon  loe  aigoientes:  (/i^^Oid). 
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eoDdíciones  mas  perfectas,  exige  aue  el  ganado 
esté,  durante  el  mayor  tiempo  posible,  en  los  cor- 
rales, al  abrigo  de  la  acción  perjudicial  de  la  lio- 
y  de  la  sequedad,  y  del  contacto  de  la  tierra 


vía 


ó  de  la  arena  que  st  adhieren  al  vellón. 

Hay  circunstancias  en  que  debe  prescindirse 
de  la  nnura  de  la  lana,  para  sacar  partido  de  la 
carne  del  ganado,  y  esto  sucede  cuando  los  culti- 
vadores poseen  en  un  suelo  de  mucha  fertilidad 
una  gran  cantidad  de  prados  artifíciales;  cuando 
hay  mucho  consumo  de  reses  para  la  carnicería; 
cuando  los  ganaderos  se  ven  obligados  á  dejarlos 
rebaños  espuestos  á  la  acción  de  la  atmósfera.  En 
^ste  caso,  una  economía  bien  entendida  aconseja 
que  ¿  las  merinas  que  se  mantienen  con  poco,  que 
!V}ü  pequeñas  y  que  dan  lanas  mas  ñnas  y  mas 
ipastosas,  se  prefieran  las  que  están  mejor  mante- 
midas  y  en  mejor  disposición  para  ir  al  matadero, 
Procurando  en  este  caso  compensar  i)or  la  abun- 
Idancia  de  la  lana  la  calidad  inferior  del  vellón. 

Algunos  individuos  de  la  raza  merina  tienen 
naturalmente  la  piel  arrugada  debajo  y  alrededor 
Uel  cuello ,  cerca  de  la  rótula  y  sobre  las  nalgas; 
Wos  producen  mas  lana  de  la  aue  darían  si  fuese 
knenor  la  superficie  de  su  piel.  Hay  sanaderos, 
ue,  apreciando  esta  clase  de  merinos,  nan  lógra- 
lo hacer  hereditarias  las  arrugas  que  la  distin- 
uen;  pero  si  bien  han  llegado  por  este  medio  á 
lacer  mas  considerable  el  peso  de  los  vellones, 
.isn  perjudicado  en  cambio  á  su  calidad,  disroinu- 
tyenoo  al  propio  tiempo  el  valor  de  sus  animales 
fjira  el  uso  de  la  carmcería. 

En  el  ganado  que  tiene  aquel  carácter,  obsér- 

Ese  en  efecto  algunas  moditieaciones  partícula- 
en  la  parte  de  las  arrugas:  la  piel  se  vuelve 
Bca,  seca  y  muy  espesa;  la  lana  es  dura,  muy 
«tiesa  y  de  mucho  menos  valor  que  la  de  las  demás 
¡partes  del  vellón. 

Mas  importante  aun  es  otra  observación  que  se 
)niede  hacer  en  estos  mismos  carneros.  Siempre 
que  se  aumenta  la  estension  de  la  piel,  se  corre  el 
nesgo  de  aumentar  al  mismo  tiempo  la  de  la  mem> 
brana  mucosa  del  tubo  gastro-intestinal ,  y  este 
Quitado  se  nota  tanto  en  el  buey  como  en  el 
carnero.  Al  ver  los  animales  con  mucha  papada  y 
la  piel  arrugada,  puede  notarse  al  mismo  tiempo, 
'  [oe  de  resultas  de  la  gran  estension  de  la  mucosa 
;astro-intestinal,  estos  tienen  por  lo  general  el 
ientre  muy  gordo.  Con  perjuicio  de  la  capacidad 
el  tórax,  se  aumenta  la  de  la  cavidad  abdominal; 
la  incUriacion  de  las  grandes  infusiones  del  ab- 
Jomen,  desde  el  pubis  hasta  el  esternón  hace 
que  las  visceras  digestivas  pesen  sobre  el  diafrag- 
ína,  disminuyendo  la  faciUdad  de  la  respiración. 
La  esperiencia  demuestra  que  los  carneros  que 
adolecen  de  semejante  construcción  quedan  mas 
pequeños  y  son  mucho  mas  difíciles  de  engordar. 
Los  cuidados  perseverantesde  algunos  agricul- 
tores notables,  y  su  juiciosa  elección  de  los  indi- 
viduos de  raza  lanar  que  destinaban  á  la  reproduc- 
ción, han  logrado  en  algunas  partes  modificar  casi 
completamente  los  caracteres  primitivos  del  gana- 
do merino.  En  algunos  establecimientos  agrícolas 
existe  hoy  una  raza  de  estos  animales  de  mucha 
mas  altura  y  de  mucho  mas  peso,  roas  precoz  y 
cuya  lana  ha  ido  adquiriehdo  caraotéree  muy  dis* 
Untos.  La  lana,  al  par  que  ha  perdido  algo  de  so 
finura,  ha  ganado  casi  el  doble  en  largo,  pues  en 
li  actualidad  hay  merinos  coya  lana  es  propia  pa» 
ra  ser  peinada,  mientras  antes  no  servia  mas  que 
para  cardada.  Gracias  á  estas  importantes  mejo- 
ran, la  rasa  merina  signe  siendo  una  de  las  mas 
átilM  que  puedan  criarse.  A  fuerza  de  «mer0| 


básele  dado  precocidad,  y  por  consiguiente  mu- 
cha facilidad  en  engordar  Je  jóvenes,  circunstan- 
cia que  la  hace  preciosa  para  el  matadero.  Lu 
nuevas  cualidades  que  ha  llegado  á  adquirir  te  la- 
na, la  hacen  propia  para  usos  á  los  cuales  antes 
era  imposible  aplicarla.  Poseyendo  ahora  los  ca- 
racteres de  las  lanas  largas,  puede  emplearse  ea 
la  confección  de  ciertos  paños  y  otros  tejidos,  co- 
mo sucede  en  Francia,  en  Bélgica,  en  Inglaterra  y 
en  nuestra  España  misma.  Esta  importante  mqo- 
ra  da  á  la  raza  merina  una  superioridad  incoates- 
table  sobre  todas  las  demás. 

CAKNEBos  DE  LANA  LAICA.  Los  razas  do  lau 
larga,  por  el  conjuntode  sus  caracteres  estertores, 
por  sus  costumbres,  por  su  género  de  vida,  asi 
como  por  h  clase  de  su  lana,  se  diferencian  mu- 
cho de  las  do  lana  corta  y  rizada,  de  las  csales 
acabaros  de  presentar  los  caracteres  priocipalea. 
La  estatura  de  las  reses  de  esta  especie  as  mayor 
por  lo  regular  que  la  de  las  de  lana  corU;  y  car- 
neros flamencos  (jav  que  no  tienen  menos  de  !■  J5 
de  largo,  medidos  desde  la  nuca  basta  el  nacimiea- 
to  de  la  cola,  con  una  altura  proporcionada;  m 
cuerpo,  sobre  lodo  en  las  razas  inglesas  perfaocio- 
nadas,  es  mas  cilindrico  y  se  aseroaja  á  U  forma 
de  un  tonel;  sn  cabeza  es  las  mas  da  las  Yacas 
pequeña  y  poco  arqueada;  sos  ojos  muy  vivos,  y 
sus  orejas  generalmente  horizonUlea  ?  basta  can 
das;  la  mayor  parte  de  los  individuos  de  estas  ra- 
zas, inclusos  loa  machos,  carecen  de  astas;  y  sa 
lomo  es  casi  horizontaL  Tienen  por  lo  general  mas 
brio  y  mas  viveza  que  los  de  lana  corU,  y  sobre 
todo  que  los  merinos,  cuyos  ademanes  hasta  ea 
los  corderos  son  lentos  y  acompasadoa.  Poseen 
ademas  la  gran  ventaja  de  engordar  con  suma  ia- 
cilidad,  y  de  adquirir  una  enorme  cantidad  de  gra- 
sa. Viven  muy  bien  en  países  húmedos,  pero  neca- 
sitan  siempre  pastos  sustanciosos  y  abnndantea 

Es  la  lana  de  estos  carneros  larga,  sedosa, 
sa  sin  ondulaciones  y  en  forma  de  mechones  caí- 
dos; es  también  mas  seca  y  de  maa  resistencia  qia 
la  de  losindividuosde  las  anteriores  razas.  Sa  pre- 
para con  el  peine,  mientras  que  la  ooru  se  etaba- 
ra  con  la  carda.  De  ahí  la  distinción  comeroalda 
lanas  de  pstna  y  lanas  de  carda. 

Las  principales  razas  de  Una  larga  son  las  si- 
guientes: 

1.*  Camero  de  colagrtteea.  Dásdea  también 
lo»  nombres  de  carnero  de  Timas,  caroero  de 
BerberUíj  oamero  de  Arabia,  etc.  Soa  caracte- 
res son: 

Alzada  mediana,  astas  casi  siempre  en  nñmerc 
de  dos,  algunas  veces  de  cuatro  echaoas  tiaLta 
atrás  y  retorcidas. 

Orejas  de  tamaño  regalar,  caídas  y  mÓTÍlas. 

Lana  larga  y  basta,  que  caá  en  meclioaes 
espesos. 

Gola  que  casi  le  arrastra  y  qne  presenta  ea  se 
parte  anterior  y  superior  una  bolsa  o  lupia  da  poca 
consistencia,  cuyo  peso  es  por  lo  regalar  de  i  á  S 
kilogramos,  y  llega  á  veces  á  30.  A  veces  lambNa 
á  este  animal,  para  que  pueda  andar»  hay  qaa  ea- 
gancbarlo  á  un  carrito,  encima  del  cual  deocaaM 
su  propia  cola.  Este  órgano,  desnudo  en  sa  parta 
inferior,  presenta  upa  doblez  longiUidiiial,  y  sa 
termina  con  una  prolongación  semejania  á  k  es- 
tremidad  de  una  cola  ordinaria. 

gubdivídese  esta  raza  en  varias  tríboa.  La  oaa 
ae  encuentra  en  Persia,  en  China,  en  el  Mediodía 
de  Rusia,  y  tiene  dos  bplns  unidaa  ansa  parta 
superior  y  divididas  en  la  inferior.  Olra,  oriuda 
del  alto  Bgmto,  tiene  una  boba  ámca,  paro  bu- 
lante grande  para  rebasaral  cuerpo  por  loados 
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Udot.  Otra  tribu,  que  se  cria  en  Astracán,  solo 

Sresenta  un  lijerd  bullo  en  la  base  de  su  cola, 
tra,  en  ñn,  de  cola  muy  larga  y  muy  j^ruesa,  y  de 
orejas  muy  voluminosas,  se  encuentra  en  el  cabo 
de  Buena  Esperanza . 

Esta  raza,  conocida  desde  la  mas  remota  anti- 
fcttedad,  fué  importada  de  ksxa  á  los  Estados  Uni- 
dos de  América,  donde  existe  y  prospera  hasta  en 
ktt  parages  roas  áridos. 

La  bolsa  ó  lupia  que  forma  «1  distintivo  del  ani- 
mal que  nos  ocupa,  y  que  parece  estar  revelando 
la  previsión  de  la  naturaleza,  es  como  un  alma- 
cén de  jugos  nutritivos  que  se  internan  para  mez- 
clarse con  la  sangre,  cuando  escasean  los  alimen- 
tos. La  sustancia  contenida  en  la  bolsa  de  que  va- 
mos hablatdo,  tiene  mas  analogía  con  la  grasa 
que  con  el  sebo,  y  como  materia  mantecosa,  los 
orientales  la  hacen  entrar  en  la  preparación  de 
sus  alimentos. 

Con  el  nombre  de  pieles  de  Astracán  se  venden 
en  el  comercio    las  procedentes  de  borregos  de 
aquella  casta  que  se  matan  recien  nacidos. 
}  í .*    Camero  depiemas  largas.  {OvU  arieg  lon^ 

i         Hip^y  Críase  en  África  y  particularmente  en  la 
costa  de  Guinea.  Esta  i^aza,  si  no  es  la  mayor,  es 
¡         al  menos  la  mas  alta  de  piernas  de  la  especie  la- 
nar. Uno  de  sus  individuos,  medido  en  el  museo 
\         de  Historia  Natural  de  París,  dio  de  altara  desde  la 
{         palomilla  al  suelo  O^M;  de  largo  medía  desde  la 
nuca  hasta  el  origen  de  la  cola  im.36;  sus  orejas 
!         tenían  O».  19;  su  cola  Om.iS,  su  pierna  desde  la 
rótula  al  talón  Oai.36. 

El  carnero  de  esta  rata  se  diferencia  del  de 
las  demás  razas  domésticas,  no  solo  en  su  confor- 
mación elevada,  sino  también  en  el  pelage,  que 
apenas  presenta  ninguno   de  los  caracteres  de 
>         la  lana. 

i  Sobre  el  cuello  y  en  form»  de  verdadera  melé* 

í  na,  lleva  unos  pelos  largos  y  roclos.  Su  color  varía 
r  entre  blanco,  negro  y  pardo,  sus  orejas  son  caídas, 
i  y  en  rededor  de  ellas  se  ven  como  enroscadas  unas 
astas  medianas.  En  esta  raza,  las  hembras  paren 
siempre  mas  de  un  cordero  cada  año. 
r  3.*    Raza  flamenca.    La  superioridad  de  su  al- 

zada es  lo  que  distingue  esta  raza  de  todas  las  de 
i         Europa.  Carneros  se  nan  visto,  cuyo  largo,  desde 
la  nuca  hasta  el  nacimiento  de  la  cota,  no  era  me- 
nos de  4n.66,  con  altura  y  volumen  proporciona- 
t        dos.  Los  individuos  de  esta  raía  no  tienen  astas, 
y  en  su  lugar  se  advierte,  en  los  machos  nada  mas, 
nnas  callosidades  ó  cuando  mas  unos  pitones  del- 
(         gados  y  derechos.  La  cabeza  de  estos  aninalea  es 
i        pequeña  y  poco  arqueada,  sos  ojos  vivos,  sos  ore- 
jas mas  bien  horizontales  que  caídas,  ron?  larga 
f        m  cola,  firme  y  suelto  su  andar, su  lana,  entre  fina 
I        y  basU,  tiene  de  16  á  24  centímetros,  y  cae  en 
mechones;  Isa  hembras  paren  dos  y  á  veces  tres 
»        borregos  á  la  vei, 

í  Esta  raza,  natural  de  Flandes,  se  halla  propa- 

la       gada  en  las  partes  mas  ricas  del  Norte  de  Francia, 
f*        y  da  productos  muy  ventajosos  donde  los  pastos 
r        son  fértiles  y  abundantes,  y  donde  el  cultivo  está 
bastante  adelantado  para  que  puedan  los  animales 
I         mantenerse  con  la  misma  abundancia  durante  el 
^        invierno  aue  durante  el  verano.  En  estas  circnns- 
I        lancias  adquiere  cada  res  un  velamen  y  un  peso 
muy  considerables,  circunstancias  que  le  dan  mu- 
\        cho  valor  por  la  gran  cantidad  de  carne  que  ofre- 
ce á  la  carnicería,  al  mismo  tiempo  que  un  vellón 
I        muy  espeso  y  de  buena  calidad.  Los  individuos  de 
esta  raza  engordan  con  facilidad  y  en  poco  tiempo* 
4.'  BeaamaUsadélHehley  {fig.  949).  Esta  raía. 
Ranada  también  New-Leicester,  debe  su  formación 
TOMO    II. 


al  célebre  agrónomo  Bakewel,  de  quien  á  veces 
también  lleva  el  nombre.  Posee  en  grado  superior 
las  cualidades  genera  les  de  los  (on^-t^oods,  (lanas 
largas),  y  sus  individuos  presentan  los  caracteres 
siguientes: 


949 


Alzada  media  entre  los  flamencos  y  los  meri- 
nos; cuerpo  redondo  é  manera  de  tonel;  cabeza 
derecha,  cnata  y  sin  astas;  frente  ancha,  ojos  gran- 
des y  vivos;  lomo  horizontal,  grueso  y  ancho; 
piernas  delgadas  y  cortas;  piel  delgada  y  elástica. 

Su  lana,  bastante  fina,  íorma  mechones  lus* 
trosos  que  tienen  hasta  un  palmo  y  mas  de  largo, 
y  su  vellón  pesa  generalmente  de  8  é  10  libras. 

Esta  raza  resiste  muy  bien  al  frió  y  á  la  hume- 
dad, y  es  de  todas  las  de  lana  larga  la  que  mas 
Soraura  Ilesa  á  tomar.  Muchos  agrónomos  consi- 
eraá  esta  racultad  de  engordar  como  incompati- 
ble con  la  finura  de  la  lana,  y  en  apoyo  de  esta 
opinión  citan  la  raza  merina,  cuyos  individuos,  con 
la  misma  cantidad  de  alimento,  teman  menos  car* 
ne  que  los  de  otras  razas.  Fácilmente  por  tanto  se 
concibe  la  conveniencia  de  tener  una  raza  de  ga- 
nado  que  á  la  ventaja  de  producir  buena  lana  reú- 
na la  ae  cebarse  con  facilidad.  La  raza  que  mas 
propicia  parece  para  lograr  este  doble  objeto  es  la 
de  Dishley  é  New-Leicester. 

El  ganado  lanar  del  condado  de  Leicester,  an* 
tes  de  qae  en  mejorarlo,  como  lo  hizo,  se  ocupase 
Bakewell,  tenia  mucha  alzada  y  mucho  hneso,  y 
aun  comiendo  mucho,  engordaba  con  lentitud.  Sus 
vellones,  larsos,  estoposos  y  bastos,  pertenecían  á 
la  categoría  ae  lanas  de  peine.  Y  bien  que  á  la  sa- 
zón hubiese  en  Inglaterra  otras  muchas  raías  de 
ganado  lanar ,  y  entre  ellas  la  merina  Bakowell, 
conociendo  las  necesidades  de  su  época  y  pre- 
viendo la  inmensa  importación  de  lana  fina  qua 
inevitablemente  iba  á  tener  lugar  en  su  patria,  mas 
comerciante  aun  que  agricultor,  dedicó  todos 
aus  afanes  á  la  mejora  de  laa  raías  de  lana  larga, 
que  por  su  naturaleza  se  prestaban  roeíor  que 
las  de  lana  fina  á  la  grande,  pacífica  y  feliz  revo- 
lución que  aquel  hombre  de  genio  meditaba.  Bm* 
pleando  los  medios  de  que  hemos  dado  una  suma- 
ria idea,  y  bajo  el  influjo  de  laa  circunstancias  que 
también  hemos  hecho  conocer,  Bakeweil  creó  sn 
raía  de  Dishley,  que  los  sucesores  de  aquel  han 
conservado  hasta  nuestros  dias  con  la  pureza  de 
sus  caracteres,  y  que  trasportada  á  países  mas  ri- 
cos y  á  mas  fértiles  suelos,  ha' adquirido  en  alm- 
nos  estraordinarias  dimensiones.  En  una  espoaícioa 
de  animales  celebrada  en  Versallea  en  mano  de 
1854 ,  se  presentaron  individuos  de  la  raza  de 
Dishley,  traídos  del  cabo  de  Bnena-Esperania,  de 
una  talla  y  de  nnas  anchuras  Yerdaderamente 
monstroesas. 
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Rfttis  ecceoirtcídades,  productos  aolo  de  loca- 
lidades escepciooales,  bariao  poco  útil  le  raaa  da 
Bakewcll  si  ella  exigiese  condiciones  anólogas; 
pero  afortunadamcole  no  es  asi,  y  sin  a<k|uirír  t^o 
grandes  dimensiones  ofrece  las  mayores  teolaias 
en  todos  los  paises  y  en  casi  todos  los  casos.  Es 
dicha  raza  sumamente  notable  por  la  anchura  de 
pecho  y  «1  desarrollo  de  todo  el  cuarto  anterior, 
por  el  grueso  de  sn  lomo  y  de  sus  ancas,  lo  redon- 
do de  su  costillar,  lo  largo  de  sus  piernas  y  la  pe- 
quenez relativa  de  sus  huesos  y  de  su  cabeza,  la 
cual  carece  absolutamente  de  asta,  arma  ú  ornato 
de  poco  valor  y  de  ninguna  utilidad. 

De  estas  cualidadesTísicas  de  capital  importan- 
cia, son  deducciones  casi  naturales  salud  viftorosa, 
buen  estómago  con  gran  fuerza  digestiva  y  de  asi- 
milación, rápido  desarrollo  y  aptitud  para  cebarse. 
No  pretendemos  decir  con  esto  que  dichos  anima- 
les engorden  con  poco  alimento  ó  con  forrages  or- 
dinarios, error  de  que  participan  muchas  perso- 
nas, .por  otra  parte  ilustradas. 

De  todos  modos,  es  lo  cierto  aue  los  ingleses 
DO  comen  carne  que  no  esté,  cebada,  y  que  no  ce« 
bao  aniroel  algoDO  sin  procurarle  abundancia  de 
•Kcneotok  nutritivos^  buenos  y  variados. 

Gitardmoa  el  réftimea  á  qoe  «n  1838  estaba  so- 
metido en  las  inmediaciones  de  Colesfaill  on  reba- 
fio  de  carneros  disbleys  dcsünadoa  al  matadero. 

En  oo  heror.oao  prado,  compuesto  artificial- 
mente de  la  mejor  coleccioD  de  yerbas,  qot  el 
grao  número  de  resea  allí  manteoidaa  oo  dejaln 
crecer  mucho,  y  qoe  por  lo  tanto  siempre  estaban 
iiernM,  vivian  aqualloi  aaimalee  al  aire  libre  eo  la 
calma  oms  competa ^  eo  al  ibm  dbaoloto  repoao. 
Pastaban. ademas,  jdos  vocea  por  dia,  en  ua  prado 
de  arvejas  de  invierno  en  flo^  y  eran,  por  lUti* 
mo»  condocidas  á  loa  redi  loa,  donde,  en  pesebres 
portátiles^  se  lea  ecbabaA  por  la  mañana  panes 
dt  orvjo  tie  linata,  v  habas  por  la  tarde,  todo  dia- 
Iribuido  «n  cantidades  proporcionadas  á  lo  qna 
podian  comer.  Al  lle^r  á  este  punto,  parécenos 
escuchar  é  maa  de  uno  de  nuestros  lectores  que 
esolamai  «¡Vaya  noa  maravilla,  que  los  animales 
engorden  de  esa  manera!»  Maravilla  diremos  no»- 
olros  no  es  ninguna'  llegar  aai  é  dar  cierta  cantidad 
de  ^rasa  ó  loa  animales;  en  lo  que  esU,  si  no  pre^ 
cisamtnte  la  maraf  illa,  el  oDértto,  ]r  un  mérito  é 
nuestros  ojos  muy  grande,  ea  el  conaegoir,  aun 
á  favor  de  estos  medios,  cebar  reses  de  uno  ó  de 
dos  afios  y  acumular  sobre  alias  é  ravor  del  alimen- 
to consabido,  ana  cantidad  de  ¿rasa  y  de  carne 
superior  en  calidad^  que  llega  en  cantidad  á  un  50 
ó  éo  por  iOO  mas  que  la  que,  ano  empleando  los 
misnu»  tnedids,  se  obtendria  de  animajes  de  mala 
raza. 

Uase  nreaenlado»  como  uno  de  los  inconve- 
nientes oe  esto  sistema  la  necesidad  que  lienea 
diobos  antmalea  de  aoaiago  y  de  buen  alimento; 

Eero  ¿«ato  decimos  nosotros  que, siendo  los  diah« 
iya  anSmalt^  para  el  ntatadero,  |á  quó  nedirles 
CacuUadea  que  tstón  en  oposición  con  el  obtUto 
pare  que  se  nan  creado?  La  aobriedad  y  k  irasbu* 
macíon  loa  alegarían  da  este  objeto. 

Algo  mas  justo  que  el  aniarior,  parece  el  car- 
go qoe  so  hace  ¿  su  lana»  y  bueno  es  daoir  qi^ 
considerada  por  BakevireU  on  on  prjooipio  de  um 
manera  DMiy  secundaria,  aa  resiente  de  este  vicio 
origioAl.  Es  ella,  eo  efecto,  por  lo  general  baata 
en  su  género»  poco  bomofténea  en  laa  divorsM  pa^ 
te»  del  cuerpo  de  la  res,  alg¡a  desigual,  y  son,  por 
último  paco  oompaotoa  y  poco  «bmwantas  ana 
vallofies. 

Otro  cargo  mas  grave,  y  no  menoaibadado^iia 


el  anterior,  so  baca  á  la  reciente  fonnac«in  de  1^ 
raza,  y  por  coosiguieota  ó  su  acción,  relativamen-» 
te  menor,  en  la  reproduccioo,  qoe  ú  de  las  anti- 
gaas  y  puras  razas  que  con  ella  se  mezclan.  Pero 
la  fuerza  de  este  argumento  va  cediendo  de  afio 
en  año. 

5/  Rata  Nev}- Menté  Dicho  hemos  ya  que,  al 
crear  la  hermosa  raza  diebley^  habia  descuidado 
Bakeweit  la  lana;  bien  porque  eo  la  época  en  que 
él  vivía  fuese  menos  apreciada  que  hay  la  hermo- 
sura y  la  fínura  de  esta  sustancia,  bien  porque, 
babíéódose  valido,  como  base  de  sus  operaciones, 
de  la  antigua  y  basta  raza  deLeicester,  no  pudo 
jamás  consenuir  que  la  suya  perdieae  enteraoien- 
te  el  vicio  de  su  origen,  ó  bien  porque  creyese 
que,  á  peaar  de  las  vectajas  que  ofrecen  la  carne 
y  la  lana»  presentaba  esta  doble  producción  con- 
diciones inconciliables  para  espWiarlasá  un  tiem- 
po, en  cuyo  caso  hizo  muy  bien  eo  preferir  entre 
ellas  la  de  mayor  importancia. 

Pero  el  bienestar  d«  la  nación  inglesa  y  las  ne- 
cesidades de  la  conu)didad  siguieron  la  marcha 
progreaiva  del  tiempo«  y  el  deseo  de  tener  una  la- 
na roas  fina  y  mas  ademada  alas  exigencias  da 
las  fábricas  se  fué  sQcesivamente  aumentando. 

Desde  tiempo  inmemorial  se  hallaba  el  conda- 
do de  Kent,  que  ea  el  mas  meridional  de  logllatcr^ 
ra,  en  estado,  no  solamente  de  dar  al  comercio  ia- 
glas  lanas  de  precio,  largas  y  Boas,  tndispensa- 
blea  para  una  aiuUitiid  de  íabricacionea*  amo  da 
producirlas  para  las  naotonea  vecinas,  qoe  ni  las 
tenían  como  aquellas  ni  las  eaconiraban  eo  otra 
parte*  Loa  animataa  que  produciaa  diebaa  lanas 
eran,  por  desgracia  i  bneaudoa  en  eatreaao,  mat 
formados»  may  comedores^  como  soniodna  loe  aai» 
males  qoe  tienen  Isa  piernas  largaa,  y,  por  óltiaa» 
muy  tardíos  para  la  ceba.  Tales  eran,  sin  embar- 
go, las  ventajas  q«e  consigo  llevaba  el  cenüTrcio 
de  las  lanas  de  esta  raza,  y  sobre  todo,  la  espcrta- 
cion  que  de  eUas  se  hacia  para  el  llorte  de  Fran- 
cia, qiie  los  cultivadores  del  condado  de  Kent  aa 
ae  resolvían  á  mejorar  sus  razas,  introduciendo 
en  ellas  sangre  disnley,  qae  la  bobiera  dasmej^ 
rftde  relatávamente  á  la  lana.  Si,  empero,  esta  m- 
troduoeion  se  efectuaba  de  vez  en  caando  y  paoa 
é  poco,  hacíase  con  el  sentimiento  de  qoe  aealtera- 
se  en  proporción  relativa  la  bondad  de  laa  lanaa 
qne  durante  mucho  tiempo  babian  becbo  la  gloria 
y  la  riqaeza  de  aquel  condado^ 

Ea  taieaoiroonatanoias»  y  é,  prinoipioa  del  pre- 
sante aigloi  loé  cuando  i^reaié  el  BikeweU  da 
KeBt,air  RicafdoOordda  Golesliil..GaaieBalie«ett| 
eate  gaoadere.  notaUe  por  todoa  oooceptoa»  Imb» 
en  la  aapecia  lanar  las  refarmaa^pie  deaaab^y 
que  reolamabao  laa  exigenciaa  de  au  épeca^  pera 
modificando  loa  medios  de  aecian  de  ao  íieilre 
predeceaar. 

Habia  este  ultimo  mejorado  y  aun  cambiado 
completamente  la  raoa  día  LaicesUr,  mevlando 
algttoaa  reses  de  ponia  proced^tee,  de  eUa  eaa 
otras  da  la  misma  especie,,  propias  pare  la  reali- 
zaaion  de  sa  objeto,  y  tomadas  indiatielamenH 
del  puntodonde las  encontraba;  baebotst  "  * 
el  resoltado  obtenido  por'medio  de  eain  . 
desangras,  dasarroUéndolo  éfever  de  un  - 
léete  alimento.  Por  el  contrario,  sir  Rioardo  <loafé 
puríficó  la  antigua  rata  del  Keni,  vaiéndoae  al 
efecto  de  preciosas  combinacionea  y  corrigienda 
durante  cuarenta  aAoa,  y  nee  é  ino  lee  defeataa 
originarioa  de  dicha  rasa»  la  cual  fijó  per  mediede 
la  oonaanguinidad,  y  desarrolló  baa4a  loa  kaoitaa 
de  la  pesible,  déodole  bie»  de  comer. 

Con  eate  becho  de  tanta  paoíeooia  onaae  iata- 
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^aneiiy  dio  «I  nwoeitodo  aj^ftcnUor  iof^lós  frite* 
tíU  ó»  001  fmmB»  de  f  oleoiad  y  do  oea  eoDstao- 
cit  de  mires  rerdaderemefíie  eslraerdieeriasi  me- 
reoienéo  biee  de  su  patrie,  la  cual,  por  meeiode 
ana  suacrírien  nedoonl,  le  maniMtó  tu  admira* 
cíoo  yeu.gretitiid  de  uua  maeera  digna  de  un 
l^ran  poatHe»  Sus  regeecradoy  anímales  regenera- 
ron ó  su  vez:  lee  rebaftos  quecptisieroQ  eonservar 
el  mooopolie  de  lee  hermosas  lanas  de  peine  qoe 
•I  eootioen(e  manda  oeda  afto  higlaierra,  al  mis^ 
me  liempo  t|ue  pera  el  matadero  renne  las  mejo- 
tes  especies  de  q»e  pueda  aer  sascirptible  cual* 
qfuier  rata.  Debe  notarse  que  esta  condieion,  de 
major  importancia  que  las  demás,  es  partionlar'^ 
flieale  apreoieda  en  In^leterre,  y  que  jamás  se 
sacnftca  a  me§uiia  eeinsideracioe  aoceserie  y  se- 
eendaria. 

Refinada  y  perfeceioDade  por  sir  Ricardo  Goerd, 
la  rettéeliew-*Keot  no  tiene  en  sea  Tenas  una 
aola  gota  de  sangre  disbley,  por  mas  que  de  esto 
se  haya  hablado  y  que  á  veces  sean  loa  índivideee 
de  uom  y  otra  raía  iguales  en  tiasaio,  forma,  pre« 
oocidad  y  fMíJídad  para  engordar.  Examinando  y 
eemparandeuna  percioo  de  estos  animales  de  una 
y  otra  raza,  obsérvase  aue  el  cuerpo  del  new-keot 
es  tal  vez  por  lo  jgepem!  algo  mus  largo  que  el  del 
disbley,  diiereDoia  que  mas  que  desventaja  reve- 
la auperieridad.  En  ressé  muertas^  nótase  que  el 
díshiey,  suele  ser  mea  engañoeo  <]ue  el  new-keQt, 
por  Quaato,  bajo  laa  mismas  apariencíias  esterio- 
res,  tiene  este  en  su  ieterior  maa  cantidad  de  sebo 
que  aquel. 

En  el  condado  de  Kent,  donde  ea  ^il  hacer  la 
esperieeoia,  ios  aficionados  prefieren  su  carne, 
por  ser  muy  fioe  y  no  tener  el  goslo  á  aebo,  que 
como  un  defieoto  ee  atribuye  cen  frecuencia  al 
disbley.  En  fín«  le  superioridad  de  la  nueva  raza 
se  va  ^enereiisando,  sobre  todo  par. eos  vellones^ 
que  son  muy  finos,  mas  iguales  y  mas  apretados 
que  lee  del  disbley. 

No  Cfeemos  en  la  feoullad  oue,  según  algunos 
enteres^  peeee  le  razsde  Goord  de  resistir,  niejor 
que  le  deBakewell,  el  enlor^y  las  manefaas(  una  y 
eirá  rasa  exigen  Cresoura,  repeso  v  buen  alimente 
pera  dar  los  resultados  que  de  ellas  ae  espera,  y 
el  new^kent  no  es  mas  propio  que  el  dishlev  pare 
la  k)cea9ocioo  y  le  traslinmancia.  En  logüsterra 
pn  cabello  de  tiro  pesado  no  es  el  mas  propio  pa^ 
ra  trotar;  un  cabelle  de  carrera  es  eeeraii  vamenie 
caballo  de  carrera,  nn  car oere  éeetin^do  é  la  eeba 
fiO  tiene  otra  aelida  que  el  meiadefo* 

6.<^  Jtose  de  Linean  perfécmtPMáa.  Es  bes* 
<ante  rústicay  de  mas  a>sada  que  tedas  la¿  demás 
ratee  inglesas.  Pormsda  del  crexamiento  de  ove* 
|ie  de  las  antiguas  razas  del  condedo  de  Lincoln 
con  moruecos  de  le  de  Dtefaley,  cenferva  les  bue- 
nas propiedades  de  la  primitiva,  al  paso  que  sus 
erodnctos  ben  ganado  mocho  eo  calidad.  Su  ve*^ 
llon,  de  hermoss  blancura,  cae  en  mechonea  de 
•hasta  9  y  iO  pulgadas  de  largo,  y  peso  de  40  ó  4t 
libras.  Lbs  individlies  de  e&ta  raza  engordan  muy 
fácilmente,  pero  se  carpe  no  es  de  tas  mas  esti* 
medas. 

7.^  Asen  prancBUL  de  Mauchamp,  En  18)8,  ob^ 
iovo  Mr.  Gfsux,  arrendatario  de  la  propiedad  de 
Mauchamp,  y  dowio  de  un  reba;fie  de  reses  meri- 
«oes  de  medisen  alzada,  un  borrego  cuyos  carac-^ 
teres  parecinn  alejarle  del  tipo  á  que  pertenecia. 
Las  astas  tersas  y  la  lena  lisa,  sedosa  y  peco  apre 
Inda  de  «quel  borrt^o,  llamaron  la  atención  de 
Mr.  Oraux  y  le  indujeron  á  criarlo  con  gran  cui- 
dado. Perai^eron  eetosoaractéree,  y  como  en  ellos 
reoenocieee  Mr.  Graox  «4  origen  de  en  mievo  tipo. 


empléelo  al  nfio  simiente  pare  cubrir  al^naeove- 
jaií,  de  las  ouales,ein  embargo,  no  obtuvo  en  aquel 
afio  mas  que  dos  crias  (macho  y  hembra)  de  lañe 
sedosa,  mientras  los  demás  productospresentaban 
todos  los  caracteres  de  le  raza  merina  pura.  Al 
alio  siguiente  se  obtuf  ieron  ya  cuatro  berregoa  y 
una  borrejga  del  mismo  tipo,  y  al  cabo  de  algoooa 
afies  pogeia  Mr.  Graux  un  rebaAo  bestante  nume-* 
roso  compuesto  exclusivamente  dts  reses  de  lana 
sedosa.  Los  caracteres  distintivos  y  las  ventajas 
de  la  raza  de  Maoohamp  cousislen  principalmente 
en  les  cualidades  de  su  vellón,  formado  de  hebras 
desigualmente  largas,  dispuestos  en  mechonesque 
acaban  en  punta,  mas  largo,  mas  liso  y  mucho 
mas  sedoso  que  el  vetion  de  la  raza  merina  pura. 

La  de  Maucbamp  es  de  mediana  alzada,  lo  mis* 
mo  aue  la  merina  de  que  previene;  y  asi  parece  na- 
tural que  suceda)  siendo  de  muy  mediana  calidad 
las  tierras  en  aue  se  cria. 

En  su  eataae  actual,  merecen  las  reses  de  Mau- 
cbamp criarse  pertioularmenle  en  vitfta  de  su  ve- 
llón, por  cuanto  son  bastante  tardías  en  desarro- 
llarle y  en  tomar  grasa,  bien  que  para  la  carnice- 
ríla  no' son  niferiores  á  los  merinos,  de  qoe  pro- 
ceden. 

El  vellón  de  los  carneros  de  Maucbamp  pesa 
aienosqueel  de  los  merinos,  pero  so  lana  se  ven- 
de 2S  por  too  mas  cora  que  la  de  estos.  La  supe- 
rioridad de  Ja  de  los  primeros  proviene  do  sn  ma- 
yor resistencia,  que  hace  quo  de  ella  se  saque,  al 
peinarla,  mas  producto,  y  de  su  mayor  suavidad 
que  la  hace  particularmente  propia  para  la  fabri-* 
eacion  de  ciertas  telas  de  precio.  Con  ella  se  han 
fabricado  en  Francia  en  estos  últimos  años  los  pa- 
fioelos  y  los  chales  mas  parecidos  á  los  de  cacbe- 
mira  que  se  han  hecho  hasta  aqui. 

Teoavía,  i  iiesar  de  todo,  puede  esta  raza  per- 
feccionarse, adquiriendo  lo  que  le  falta,  que  esaU 
zeda  y  precocidad.  Para  ello  aconsejan  los  sefio- 
res  fiichard  y  Payen  trasportarle  á  países  de  mas 
rioa  vegetación  que  aquei  en  que  tuvo  origen  y 
subsiste  en  la  actualidad. 

8.^  iUnadé  Lom$lUna.  (Píamente.)  Los  indi - 
vkluos  de  esta  raza<)  son  mochos,  y  tienen  larga  y 
Usa. la  lana,  largas  las  piernp8\  el  cuerpo  bastante 
delgado,  las  orejas  largas  y  caidas,  angosta  y  pro^ 
hmgada  la  cabeza,  puntiagudo  el  hocico  y  estrecha 
y  redonda  la  frente. 

Réstanos  hablar  do  las  razas  espafiolas.  Loé 
adelantos  hechos  y  las  ventajas  obtenidas  en  otros 

rúses  en  la  crianza  del  ganado  lanar,  contribuyen 
hacer  mas  sensible  el  estado  de  abandono  en  que 
en  el  nuestro  ha  venido  á  parar  este  importante 
ramo  de  industria  óeeonomía  rural.  Pastos  hay  en 
todas  partes.  En  todas  poede  el  labrador  aprove-» 
char  los  prados  naturales  que  haya,  y  formar,  á 
felta  de  estos,  otros  artificiales,  sin  disminuir,  an- 
tes bien  aumentando  sus  demás  cosechas,  á  favor 
de  los  estiércoles  que  en  abundancia  y  de  esoelea- 
te  calidad  prodaoe  aquella  especie  de  ganado. 

De  esperar  eaque  Bspaña,  que,  eo  este,  como 
en  etros  ramos  de  riqueza,  fué  por  mucho  tiempo 
la  primera  nación  productora  del  orbe,  estimulada 
hoy  por  el  ejemplo  de  otras,  cuyos  adelantos  he- 
mos referido,  vuelva  en  sí,  y  recobre  el  puesto  que 
nunca  debió  perder. 

De  razas  lanares  dos  sou  les  principales  qoe  se 
coooceu  en  Espada.  La  wierina^  ó  de  lana  fina,  de 
que  hemos  hablado  ya,  y  la  riberiega  ó  oMirrade 

Ílana  basta. 
9.^    La  raza  riberiega  ó  ckwrra  presenta  mu- 
chas variedades,  de  las  cuales  mencionaremos  las 
siguientfs: 
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La  pHittera,  cayo  carácter  principal  esCener 
aegra  la  parte  anteríor  de  la  cabesa,  se  distiagae 
por  la  finura  de  sn  laca,  comparada  con  la  de  las 
deroas  especies  de  cbarras,  si  bieoy  por  otra  par^ 
ta,  es  su  ^relloB  de  menos  peso^  Los  animales  de 
esta  raza  son  muy  pecjuefios,  sobrios  en  estremo, 
de  salud  fuerte  y  constitución  robosta,  y  resisten 
mejor  que  ningunos  otros  las  inclemencias  de  la 
estación. 

Otra,  de  caracteres  opuestos  á  la  primera,  se 
compone  de  animales  altos,  gruesos  y  pesados^  de 
miembros  fornidos  y  de  aspecto  fiero.  Dan  mucha 
Wina»  pero  burda  y  basta,  y  solo  pueden  ^ivir  eui 
tierras  de  navas  saladas.  Su  carne  ea  poco  delica- 
da, de  no  muy  buen  sabor,  y  poco  estimada  por 
tanto. 

Otra  variedad  existe  que  ocupa  un  término  me- 
dio entre  las  dos  que  acaoamosdesefialar.  El  car- 
nero de  esta  raza  es  alto,  fuerte,  corpulento  ▼  vi- 
vo; da  mas  lana  y  de  mejor  calidad  que  el  ae  la 
variedad  anterior,  si  bien  no  tan  buena  como  los 
carneros  de  cabeza  negra. 

Los  carneros  de  montaña  forman  otra  variedad, 
tuyos  individuos,  peqoefiospor  lo  regular,  pero  de 
buenas  formas,  viven  en  cualquier  parte.  Su  car- 
ne es  tan  sabrosa  come  inferior  es  su  lana. 

Tales  son  los  tipos  principales  que  se  notan  en 
las  razas  de  ganado  lanar  de  Espafia,  las  coales, 
presentao  luef^o,  segnn  las  provincias,  ana  infini- 
dad de  subvariedades.  Entre  ellas  seialaremos: 

La  c^ue  se  encuentra  en  Castilla  la  Vieja  y  el 
reino  de  León,  mestiza  de  merinos,  y  de  lana  blan- 
ea  muy  fina.  Los  animales  de  esta  raza  aon  de 
bastante  alzada. 

La  que  vive  y  prospera  en  los  llanos  de  las  pro-* 
vincias  de  Burgos  y  Zamora. 

Ea  algo  menor  y  tiene  la  lena  mas  basta  que  la 
anterior. 

La  de  las  montafias  de  Burgos,  cuyo  carnero 
llamado  zapatudo  es  muy  pequefto  y  pesa  escasa- 
mente 30  libras.  9u  lana  es  casi  enteramente  ne-* 
gra,  larga  y  burda. 

En  la  provincia  de  Álava  hay  anas  reses  de  la 
misma  alzada  que  las  zapatudas,  que  tienen  por  lo 
«omnn  la  lana  negra,  pero  casi  tan  fina  como  la 
merina.  ^ 

En  la  Mancha  se  observan  dos  razas  distintar 
una  de  ellas  reside  en  los  territorios  de  Ciudad- 
Real,  Almagro,  Manzanares,  La  Membrilla  y  otros 
pueblos  circunvecinos,  de  mucha  alzada,  y  cuyos 
ífidividaos  llegan  á  dos  arrobas  de  peso;  su  lana  es 
negra  y  vasta.  La  otra  mas  peqnefia  y  de  lana 
blanca,  pero  inferior  todavía  en  clase  á  la  primera. 

En  la  provincia  de  Murcia  los  carneros  pesan 
de  SO-á  35  libras.  Su  lana  es  negra  y  basta,  excep- 
to en  los  que  viven  en  la  aierra  de  Segura,  cuya 
lana  es  mas  larga  que  la  de  aquellos  y  de  mediana 
Mnnra. 

En  las  demás  provincias  por  último  el  ganado 
'lanar  estante  ó  riberiego,  es  mediano  de  alzada  y 
formas,  y  laa  reses  blancas  dan  casi  siempre  lana 
burda. 

€rui^méen$o$. 

Bien  que  no  todos  los  cultivadores  tienen  pro- 
porcioD  para  adquirir,  ni  medios  para  criar  reba- 
fios  merinos  de  raza  pura,  casi  todos  ellos  están 
en  disposición  de  aumentar  considerablemente  el 
valor  de  los  animales  de  raza  común  que  poseen, 
sometiéndolos  ¿  on  boen  entendido  sistema  de 
«rozamientos. 

Las  reses  procedentes  de  la  uniou  de  un  aoí« 
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mal  de  raza  ílna  y  de  otro  de  raza  comoo,  al  pase 

aue  adquiecen  ana  parte  de  las  cnalidades  del  pa- 
re, conservan  la  fuerza  de  temperamento  de  la 
madre,  y  sufren  casi  tan  bien  como  ella  mi)  príva- 
cionea,  a  laa  cuaiea  no  podria  resistir  el  ganado  fioo. 
Esto  no  obstante,  el  cultivador  que,  seducida 
por  la  facilidad  y  les  prontos  resaltados  que  parece 
ofrecer  este  sistema,  concibiese  la  esperanza  de 
obtener  por  este  medio  un  rebaio  de  valor,  sio 
necesidad  de  recurrir  de  cuando  en  cuando  i  la 
comprado  cameros  reproductores,  se  espoodria 
á  ver  de  pronto  frustradas  aua  esperanzas  por 
efecto  de  la  tendencia  que  conservan  estos  anima-' 
les  á  degenerar  hacia  el  tipo  materno.  Nu  es  esto 
decir  que  sea  imposible  llegar  pornedio  de  eroza^ 
mientes  á  fijar  en  una  raza  loa  caracteres  de  otra; 
lo  único  que  entendemos  decir  es,  que  la  opera- 
ción es  dudosa,  por  cnanto  no  es  posible  calcuUr 
el  tiempo  necesario  para  conseguir  este  objeto,  al 
cual  por  otra  parte,  no  es  fácil  saber  cnatido  se  ha 
llegado,  siendo  por  consiguiente,  ana  impmdeocta 
hacer  uso  de  machos,  que  á  pesar  de  todaa  las 
aparienciaa  esternaa,  conservan ,tal  vesen  sí- algo- 
nos  gérmenes  de  la  raza  coman,  q«e  ponden  re- 
producirse. 

De  lo  dicho  parece  como  que  se  dednce  aoa 
los  labradores  ó  ganaderos  que  no  tengan  foodus 
suficientes  para  comprar  de  una  vez  cierto  núme- 
ro de  animales,  tanto  machos  como  hembras,  de 
raza  pura,  habrían  de  renunciar  para  siempre  I 
esta  indttstría,  sopeña  de  verse  obligados  é  com- 
prar todos  los  afios  moruecos  escogidos  en  rebafios 
ajenos,  y  que  todavía  á  pesar  de  este  aacrificio,  se- 
na poco  el  partido  que  de  esto» animales  aacasen 
al  deshacerse  de  su  rebafio.  Esta  cnestion  ba  sido 
atentamente  examinada  por  Mr.  Morel  de  Vindé, 
el  cual  ha  tratado  de  darle  otra  solucioo  moche 
mas  ventajosa  para  lo»  cultivadores  poco  acomo- 
dados. 

Las  ventajas  del  sistema  proclamado  por  este 
distinguido  agrónomo,  se  resumen  en  las  que  ofre- 
ce el  estableóimiento  de  un  rebaño  de  frogretkm, 
nombre  qoe  damos  a]  que,  componiéndose  en  sn 
origen  de  un  corto  número  de  cabezas  de  raza  pa- 
ra, mezcladas  ain  mas  precaución  que  una  marca 
S articular  el  rebafio,  común  al  príncipio  y  mestiit 
espues,  va  acrecentándose  progresivamente  coa 
sus  propios  rendimientos,  desechando  de  so  seno, 
é  medida  que  va  creciendo,  los  animales  mestizos, 
á  loa  cuales  reemplaza,  y  concluyendo  á  la  vuelta 
de  cierto  número  ae  afios,  por  hallarse  completa- 
mente compuestos  de  animales  de  pura  sangre. 

En  Inglaterra,  en  Holanda,  en  Alemania^  en 
Francia  y  en  otroa  paisas  de  Europa  y  en  algunos 
de  Ultramar,  se  han  obtenido,  á  favor  de  hábiles 
combioaciooea,  admirables  resultados  en  el  cruza- 
miento de  ciertaa  razas.  En  estas  combinaciones 
han  entrado  por  mucho  las  reses  merinas,  m 
Francia  particularmente,  donde  eaiisten  mny  pocas 
varíedad^s  de  ganado  lanar  que  no  tengan  algo  de 
sangre  espaftola,  cuando  no  sea  á  ella  á  cuiea  de- 
bao  todas  ó  casi  todos  sus  preciosaa  cualidades. 

En  la  Beauce,  y  en  algún  otro  punto  de  Fran- 
cia, existe  una  muy  buena  raza  de  carneros  mes- 
tizos, cuya  lana  ea  menoa  fina  que  la  de  los  naen* 
nos  puros,  peit>  que  engorda  eoo  mas  facttidsd, 
requiere  menos  cuidados  y  da  casi  áempre  mea 
utilidades  que  la  raza  mertua. 

De  eatas  reses  se  ha  llegado,  é  fuerza  de  coi- 
dados  y  aprovechando  circunstancias  favorables, 
á  obtener  lanas  superiores  á  las  mensas  espafle- 
las.  Como  productores  de  ellas  pueden  citarse  los 
carneros  y  ove)as  de  peqns6a  estatora,  pero  ds 
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fuertísin»  laaa,  de  lo»  rebaAoa  de  Nai  y  los  de  ra* 
za  electoral.  Loa  nnoruecos  soo  particularmente 
mav  á  propósito  para  el  crozamieoto,  cuando  por 
medio  ae  esta  pperacioo  se  busca,  mas  bien  que 
ks  productos  de  la  carne,  los  de  una  lana  de  mo- 
cha finura. 

En  la  Solofia  se  ha  formado  una  raza  merina 
mas  pequefia  y  de  lana  mas  fina  que  las  merinas 
deRambouillet,  de  que  hablaremos  con  alguna  es- 
tensión  anteado  concluir  este  aitículo.  Lo  que  de- 
be buscarse  en  los  cruzamientos,  es  no  tanto  la 
reproducción  de  la  raza  paterna,  como  la  creación 
de  una  raza  mas  apropiada  á  las  circunstancias  j 
ú  las  necesidades  locales;  y  seria  locura  prescio» 
dir  de  estas  por  adoptar  en  todaa  partes  la  raza 
merina  de  Naz,  y  i aerificar  siempre  i  la  finura  de 
la  lana  las  boenaa  cualidades  y  la  cantidad  de  la 
carne.  Mas  consumidores  bay  de  lanas  bastas  ó 
medianas  y  de  carne  de  carneroi  que  comprado* 
res  de  pafios  superiores* 

Ganados  mestizos  se  Ten  que  se  sostienen  y  se 
conservan  muy  bien  con  solo  cruzarlos,  y  que  d 
veces  llegan  basta  mejorar  sos  productos  lanares, 
SI  se  tiene  el  cuidado  de  escoger  bien  los  morue* 
eos  que  se  destinan  é  la  reproducción,  separando 
al  mismo  tiempo  del  rebafio  aqoelloa  animales  en 

Sue  no  concurran  las  mismas  bueoaa  cualidades, 
n  la  Beauce  y  en  el  valle  de  Loira,  donde  exis* 
te  ^ran  número  de  esos  ganados,  se  escogen  los 
mejores  machos  de  un  rebafio  para  cubrir  las 
hembras  de  oito\  y,  sin  necesidad  de  recurrir  á 
las  de  Ramboaillet,  se  obtienen  por  este  medio 
carneros  que  dan  al  menos  tanta  lana  como  los  de 
este  último  punto,  del  mismo  precio  con  corta  di- 
ferencia, y  mas  fáciles  de  engordar  y  de  vender. 
Asi  es^que  un  rebaík)  de  buenas  razas  mestizas  se 
vende' tan  bien  y  es  tan  productivo  como  otro  de 
raza  merina  pora,  con  la  circunstancia  de  que  es- 
tos son  mas  difíciles  de  mantener  y  mas  costosos  de 
cebar.  En  caso  de  quererse  mejorar  la  calidad  del 
vellón,  recórrase  ¿  cruzamientos  con  buenos  y  es- 
cogidos merinos  de  raza  para,  dando  la  preferen- 
cia á  los  moruecos  de  mas  alzada,  siempre  que  el 
objeto  sea  aumentar  la  de  sus  propios  animales. 

Contra  esta  opinión,  sin  embargo,  se  pronun- 
cia en  la  parte  que  es  relativa  al  ganado  lanar,  el 
distinguido  agrónomo  francés  llr.  de  Gasparin,  y 
de  acuerdo  con  él  Mr.  Morel  de  Vindé,  en  una 
Memoria  sobre  los  medios  de  generalizar  en  Fran- 
cia los  ganados  de  raza  merina,  ha  presentado 
las  bases  de  un  sistema,  que  consiste  en  lo  que  se 
diré. 

Sea  un  rebafio  compuesto  de  trescientas  ore- 
jas comunes,  é  las  cuales  se  trata  de  sustituir  la 
misma  cantidad  de  merinas,  que  con  el  mismo  cos- 
te de  manutención  darán  un  producto  mocho  m»- 
jor.  Para  conseguirlo,  podrían  venderse  las  ovejas 
comunes  y  comprar  en  su  lugar  otras  tantas  de  ra- 
za merina.  Pero  este  cambio  ademas  de  ser  de  un 
coste  muy  considerable,  no  ofrece  segnridad  de 
que  á  favor  de  él  puedan  aclimatarse  merinas  tan 
bruscamente  importadas.  Otro  medio  seria  traer 
periódicamente  moruecos  merinos  para  cruzarlos 
con  las  ovejas  comunes,  basta  que,  por  una  suce- 
sión de  generaciones,  muy  difícil  de  precisar,  pu- 
dieran emplearse  machos  mestizos  para  la  repro- 
ducción. 

Un  tercer  medio  bay,  j  este  es  el  sistema  re- 
comendado por  Mr.  de  Vindé,  con  el  nombre  de 
Mt$ma  de  progre$ian.  Consiste  en  traer  y  poner 
ai  lado  del  rebañó  común  el  número  de  moruecos 
necesarios  para  fecundar  seis  ovejas  ¿  razón  de 
tres  de  los  primeros  por  ciento  de  estas,  y  ea  afiae- 


idir  á  eatos  momeeos  algunas  ovejas,  también  me- 
rinaa,  para  que  las  fecundea^al  mismo  tiempo.  De 
esta  manera  se  mantendrán  ea  un  principio  y  é  un 
mismo  tiempo  dos  rebafios,uoo  pequeflo,  destina- 
do á  la  mejora  y  perfeccionamiento  de  las  raza?, 
L otro  grande,  que  estará  ya  en  via  de  mejora. 
)s  borregos  de  uno  y  otro  sexo  que  nazcan  del 
primero  de  estoe  rebafios,  guárdense  y  sirvan  pa- 
ra padres  y  para  madres,  al  paso  que  de  los  naci- 
dos del  segundo,  se  castrarán  al  instante  los  ma- 
chos ó  se  vendbrán  para  la  carnicería:  lo  princi- 
pal es  que  np  se  reproduzcan;  las  ovejas  mestizas 
se  conservaran  para  nuevos  cruzamientos. 

Mas  como  quiera  que  la  cantidad  de  ganado 
merino  poro  aumenta  todos  los  afios,  y  que  todos 
los  años  se  guardan  las  hembras  mestizas  del  ga- 
nado primitivo,  el  resultado,  mas  tarde,  será  tener 
que  aesechar  ó  vender  las  ovejas  comunes  par» 
no  conservar  en  la  esplolacion  mas  que  la  misma 
cantidad  de  cabezas  de  ganado.  Concluidas  que 
sean  las  comunes,  se  desecharán  las  mestizas  de 
primer  grado,  y  después  de  estas  Iss  de  segundo, 
continuando  la  misma  operación  en  las  generacio- 
nes sucesivas,  y  haciendo  el  espurgo  de  manera 
que  en  la  esplotacion  existan  siempre  trescientos 
animales.  Consecuencia  de  esto  será  acabar  á  la 
vuelta  de  algunos  afios  por  tener  ua  rebafio  de 
trescientas  merinas.  Entonces  habrán  desapareci- 
do todas  las  reses  mestizas,  y  para  la  reprodue- 
xion  se  habrán  guardado  los  moruecos  merinos 
mas  hermosos,  asacóme  para  la  venta  habrán  ser- 
vido todos  los  escedentes  del  número  fijado. 

Para  obtener  este  resultado  se  necesitan  once 
afios  si  se  da  principio  á  la  operación  con  doce 
ovejas  merinas,  doce  afios  con  diez  ovejas,  trece 
con  ocho,  catorce  con  seis  y  quince  con  cuatro. 

Este  sistema,  aunque  aaoptado  por  varios  cul- 
tivadores, se  ha  puesto  pocas  veces  en  práctica, 
siendo  tanto  el  tiempo  que  para  llevarlo  a  cabo  se 
necesita,  que  de  él  hay  pocas  ventajas  que  espe- 
rar, á  menos  de  una  gran  subida  del  precio  de  las 
lanas  puras.  Del  cruzamiento,  por  el  contrario, 
se  ha  abusado  sobremanera,  en  Francia  sobre 
todo,  donde  existen  diez  veoes  mas  reses  lanares 
mestizas  que  de  raza  pura,  y  esta  circunstancia  ha 
contribuiclo  en  gran  parte  a  qne  no  se  hayan  afi- 
cionado mas  las  Tanas  de  aquel  pais.  Para  los  fabri- 
cantes de  pafios  siempre  serán  preferidsa  las  la  • 
ñas  de  finura  superior,  y  estas  lanas  no  se  obt^n<- 
drán  por  medio  de  cruzamientos,  y  mucho  menos 
haciéndose  estos  con  moruecos  de  raza  mestiza, 
aun  cuando  ya  proviniesen  déla  duodécima  gene« 
ración. 

Ademas  de  esto,  hay  países  donde,  en  raxonó 
lo  escaso  de  los  pastos  o  lo  riguroso  del  clima,  es 
fuerza  contentarse  con  ganado  lanar  del  pais,  re- 
nunciando á  la  introducción  de  reses  merinas.  A 
estas  asimismo  serian  poco  favorables  los  pastos 
muy  sustanciosos,  ó  menos  que  el  objeto  fuese 
criárlaa  para  carne.  La  ^  rasa  en  estos  animales  se 
forma  siempre  en  perjuicio  de  la  finura  de  la  lana; 
el  alimento  dado  con  esceso  los  espone  á  vana  s 
enfermedades,  sobre  todo  cuando  al  mismo  tiem- 
po se  los  deja  en  pastos  bajos  y  húmedos. 

Los  pastos  de  mediana  calidad,  como  los  de 
Nai,  son  los  que  convienen  á  la  raza  merina,  n 
menos  que,  como  sucede  en  Sajonia,  se  la  sujete 
al  régimen  de  estabulación  permanente,  donde  se 
mantiene  á  los  animales  con  parsimonia,  pero  con 
forrage  de  buena  calidad. 

La  superfinura  de  la  lana  no  es  natural,  y  es- 
to no  debe  olvidarse;  esta  calidad  del  producto  in- 
dica en  el  ganado  un  deterioro  de  constitacion,  la 
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cnal  debecoBttrverseMí  fiermitírque  baya  es- 
ceso. TéDgBM  presente  que  á  las  «wenaas  no  se 
les  >ba  de  dar  de  coiser  tan  poco  que  lleguen  i 
sufrU*  hambre  y  é  enflaquecer,  ni  tanto  que  pueda 
bacerlas  dafio. 

Guando  el  cro2am¡eaU>  no  tiene  mas  objeto 
que  trasmitir  é  «na:  raía  lasctwUdades  de  otra; 
sin  que  la  primera  teofía  nada  buefio  que  alftadir 
¿  las  de  la  abunda,  >  alera pra  será  pi^eferible  la 
buena  rata  pora,  y  el  cmiamioDto  una  o^raoioo 
in6iil,  cuandoBO  perjudicial,  pues  soto  serf  irá  pa- 
ra disminuir  las  cuaRdades  de  una  buena  raza  y 
criar  oiraowya  mejora  bastaría  apenase  coatfMnsat 
los  gastos  hedios  para  conseguirla. 

No  será  asi  si  se  cruzan  dos  rasas,  de  las  cua» 
les  cada  una  tenga  sosooaíidades  eseiH^iales  y  pre- 
ciosas, para  obtener  una  raza  mestita  q«e  partía 
aípe  de  las  veniajas  de  las  dos  primitivos. 

Con  este  objetóse  han  cruzado  algotMS  ratas 
inglesas  con  ratas Isspaflolas  é  francesas.  ; 

El  cmtamiento  de  las  razas  flamencaa  ó  pioar^  { 
daa  €00  moruecos  de  la  de  Díshléy,  ha  dado  pre-^ 
duotos  cuya   cenlormaoton  es  mas  favorable  al 
deaarrollo'de  la  grasa;  al  propio  liempoque  su  la- 
na ha  adquirido  mayor  grado  de  finura.       ' 

Ovejas  de  Solofia,  cubiertas  por  morueooa 
aoulh-downs,  han  dado  productos  muy  semejan'- 
tes  i  esU  última  raza,  reproduciendo  la  mayor 
parte  de  sus  caracteres.  ' 

cSi  86  cruzan  ovejas  merioas  con  moruecos  de 
New-Kent,  empleando  en  estas  operaciones  la 
constancia  y  el  tacto  oécesarios,  podrá,  dice  mon^ 
siear  Ivsrt,  aumentarse  el  volumen  de  la  raza 
roerina  y  crearse  una  sub->raza  mas  vigorosa,  mas 
rústica,  de  lana  quízáa  algo  mepos  fina,  pero  mu- 
cho maa  larga.»  Yé  s&ba  realizado  esta  previsión. 
Hace  algunos  aftos  que,  en  el  Morle  de  Francia, 
existe  una  raza  disbley-merina,  perfectamente 
aclimatada,  y  o«ya  Wna  posee  preóíos($¡mas  cua- 
lidades«  ^sU  ha  tomado  del  padre  la  liebre  mes' 
larga  y  mas  fuerte,  mienaras  ha  conservado  4e  la 
madre  la  finura  y  Ja  elasticidad.: 

Las  razas  mestizas  de  inglesa  y  francesa  con- 
servan, por  logeneraly  las  ooalida4es  principales 
de  las  ovejas  francesas,  y  CoaBao  ademas  del  pa* 
dre  los  caracténes  particulaffes  que  lo  distinguen, 
y  en  particular  la  precocidad,  la  aptitud  para  en-^ 
goidar,  y  el  desarroUo  déla  grasa  y  de  los  mós- . 
«utos  que  distinguen  á  las  resee  criadas  en  laálo- 
terra.  ' , 

Examinand*  ios  rebafioe  de  muohos  granndes 
cultivadores  franceses,  «•  echa  do  ver  á  primera 
vista  la  notable  mejora  que  se  ha  conseguido  per 
eUrutaOMento  déla  raza  dishley  ónew-lelces- 
ier  con  las  del  Norte  de  FrÉncía.  iiual  ventaja 
bao  producido  les  crezamientoa  deraspeqüefias 
razas  del  cetitre  de  Francia  por  los  momeicos  de 
Soutb-down.  Estos  pertenecen  é  una  raza  sema- 
mente  sobria,  aeoitumbrada  i  contentarse  con 
poco,  y  susceptible,  sin  emberge,  de  tomar  un 

Ífran  desarrollo  y  de  engordar  muy  temprano:  cea- 
idades  comunes  á  todas  las  demaa  razas  ingleses 
perfeccionadas,  que  á  su  vez  las  han  trasmitido  á 
las  oveias  de  las  partes  centrales  de  Frandia,  con 
las  cuales  se  ha  probado  unirlas. 

Es  opinión  general  de  los  críadores  que  en  lá 
mejora  de  una  casta  por  medio  de  cruzamientos 
es  tanto  mas  enérgica  la  influencia  del  padre, 
cuanto  mas  antiguo  es  el  origen  de  su  raza,  y  que 
esta  influencia  será  todavía  mayor  si  la  oveja  con 
q[oe«ele  ayunta  provienede  una  raza  que,  cons- 
tituida de  poco  tiempo,  posea  caracteres  menos 
marcados.  No  es,  sin  embargo,  este  principio  tan 


absoluto  cerno  le  h$m  asegurado  algunos:  ante* 
bien  se  ha  visto  que  cameros  Um^ffood$  (de  lana 
larga),  y  particularmente  lost  de  Disbley,  cruzados 
eopt  las  ovejas  merinas^  dan  logará  una  raza  mes- 
tiza, que,  vil  alia  á  cruzar,  ofrece  la  reunión  de  los 
caracteres  de  las  razas  paterna  y  materna. 

Mr.  Maliogió  Nouel,  insistiendo,  d6  obstante, 
en  el  principio  teórico  y  práctico  de  que  las  ove- 
jas de  raza  impura  y  sin  ninguno  de  los  earacté- 
res  de  laa  razas  primitiva  se  bailaban  en  las  me- 
iorei  condiciones  para  trasmitir  con  la  identidad 
lea  cualidades  de  los  moruecos  inglesea,  ha  logra- 
do por  au  •aplicaeien  crear  la  razare  ia  cXaT' 

«Para  que  loaespenmentosse  bioiesen  con  ar- 
reglo á  las  mejores  condiciones,  dí^e  Mr.  Malín- 
gítt>  era  preciso*  poseer  -moroeces  ingleses  de  los 
mae  pms  y  mas  a  i  timóos  de  su  raza,  y  unirlos 
eon  ovüjas'de  rasa  reoieate,  en  le  cual,  merced  á 
multiplicadosxruzamientos,  hubiese  desaperecide 
ledo  rasgo  mareado  yoaraeteHstkxvde  razn  par- 
ticular. Páetl  fué  reunir  estaa  oondicioAes;  pues, 
en  psiflMr  logar^  teníamos merueeoe  escobos  en* 
tre  los  mejores  y  mas  hermosos  de*  la  raca  de 
Mew-iKent,  regenerada  |^or  sir  Ricardo  Geord;  y 
per  otre  parte,  nada  era  mas  fácil  en  Francia, 
donde  ezistei)  ioflditas  localidades  que  sen  límites 
de  provincias  v  poseen  ratas  may  biéft  oaraeten^ 
sadas  de  genaao  tañar,  encentrar  ovejas  meatízas 
de  las  razas  de  tas  provincias  Hmítrófes.  Por  ejem- 
plo, en  la  parte  rayana  de  SolcflQa  y  Berri  se  veo 
ovejas  procedentes  de  las  razas  que  se  han  oon- 
aervado  bien  marcadas  en  estas  provínolas.  Esce-x 

g'dos  entre  estt)8  animales  los  quesean  menos  de- 
ctuosoa  y  mas  se  acerquen  al  tipo  que  ae  intenta 
reproducir,  se  unen  con  otios  animmes  de  h  mis- 
ma esnecie  sacados  del  míamo  modo  enti^  bs  me- 
jores de  los  que  exiaten  en  los  lírinltes  de  la  Beaa- 
coT  de  Tooreoa,  procedentes  de  las  razas  de  es- 
ta ultima  provincia  y  de  la  merióa.  Los  fMrodoctos 
de  estos  cruzamienCos  participarán  de  los  carac- 
teres de  Jas  cuatro  razas  de  ^otofta,  de  Berrí,  de 
Tourena  y  merina,  sin  presentar  nin^n  carácter 
particular,  sin  fijeza^  sin  mérito'  intrioseco,  pero 
con  la  ventaja  de  baHarsp  acostumbrados  á  nues- 
tro clima  f  á  Miestras  circnRsianpias.  fistos  mes- 
tizosde  cuatro  razas,  por  efecto  de  la  misma  di- 
vfsioni  desús  elementos  constitutivos,  .ninguna  re- 
eistencit  presentarán  luego  á  la  importante  for- 
mación de  la  raía  que  se  quiere  crear.» 

€emo  tronco  de  su^  nbeva  raza,  totnó  Mr.  Ma- 
lingié  estas  ovejas  y  las  cruzó  con  moruecos  de 
flevr-4[ent  de  raza  muy  pura.  Desde  lo9  primeros 
orueamientosébtuvo  animalesque,  presentando  ti 
-oonjunte  de  las  cualidades  y  de  los  caracteres  de 
sus  padres,  unidos  á  la  rusticidad  de  sus  madres, 
tenian  ñO  porlOO  de  sangre  ingloia;  y  edviértast 
que  de  esta  proporción  rio  era  postble  pasar  sis 
quitaré  los  corderos  las  cualidades  necesarias  de 
las  ratas  francesas. 

Estas  mismas  madres  provenian  de  individuos 
sacados  de  ratas  peqifeñas  por  lo  general  y  dota- 
das de  las  cualidades  que  son  el  carácter  ordina» 
rio  de  los  animales  dfe  poca  alzada,  comt),  por 
ejemplo,  la  'finura,  la  pequefléz  rdatHe  de  la  ca- 
b!eza  y  de  los  huesos,y  h  sobriedad.  Lasmeríoas, 
que  eran  una  de  las  cuatro  razas  que  entraban 
en  la  fof'macídn  de  la  délas  madras,  no  poseían 
est»5  preciosts cualidades,  ñero  compensaban  esta 
pequefia  desventaja  con  la  superioridad  -  de  sa 

Por  un  momento  se  temió  que  de  la  unión  de 
ovejas  pequefi as,  que  vivas  pesaban  cnandenas 
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t5  kiUgrsmos,  con  los  petados,  montéeos  new- 
kent-g^nt),  cavo  peto  i  veeet  escedia  de  400  k¡- 
tdff ramea,  retaltasen  prodoetot  deaproporcioDa- 
dos,  01170  Docimienld  cosíate  la  vida  é  laa  madres. 
Pero  arurtunadameDie  éo  »e  reaUzd  eale  temor,  y 
te  comprende  por  qué.  EA  feto  se  desarrolla  eo 

Eroporcion  d«l  alimento  que  recibe  eo  el  seno  de 
)  madl^*  Ahora  bieo?  oomo  esta,  durtat6  la  aes* 
tackm,  telo  podía  aominiatrarle  une  oshBtidaode 
a limeoto  proporcionada  ¿  so  propio  volumen,  re* 
suHaba  que  la  cria  te  quedaba  peqvafia,  y  qob  la 
madre  paria  sin  diñcnltad*  Eo  inas  dedos  mil  per- 
tos  (dice  Mr.  Malingié  Nooel)  no  be  habido  masque 
tna  desgracia,  cansada  por  el  volámeo  exanerado 
del  borrego*  Pero  estos  productos,  tan  pgaqoefiot, 
si  se  los  compara  con  sos  padres,  muy  prontd,  no 
ísItMxioles  en  alimento  conveniente,  tomaban  tal 
desarrollo,  qoe  n»  era  raro  ver  mamar  borregos 
qoe  abollaban  maa  que  sos  madres. 

Por  «stos  medios  sencillos  é  jogeoiosos  ba 
con8egaido>  Mr.  Maliogié  enriquecer  su  pait  eon 
una  noev»  rasa  de  ganado  lanar,  qoe  reúne  casi 
todas  las  cualidades  qno  puedan  boy  apeteoerset 
como  «on,  raptdex  en  sai  desarr«ik>,  precocidad 
en  tornar  goi«dura,  vetlott  precíoao,  corno  delicia 
da,  cualidades  realxadaa  aun  por  a»  estremada 
rusticidad^  •     !  1 

La  mejora  te  ha  obtenido  desde  elprioief  cr«« 
zamiento,  y  ayonIaéDs  unos  eon  otroa^  los  pro- 
ducto* han  ido  éaodo  por  resuli^  tna  raza  qne 
conserva  sin  aUtmcMcw  todas  las  oualidadea  per- 
feccíooadiis  de  sua  padrea  .y  de  aus  madrea; 

He  aqm,  aegon  el  miamo  Mr.  Malingié^iat  oa» 
ractéres  de  la  n^eva  razao 
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otros  terrenos  que  nanea  se  han  cultivado,  ó  que 
debde  cierto  tiempo  estáu  incultos:  2.<>  los  comu*^ 
nes  en  barbechos  y  en  rastrojos  y  basta  en  prados 
después  de  segada  le  yerba  uoa  ó  dos  veces: 
3^^  k>s  ar(t/l«ialef ,  que  son  los  que  ¿  propósito  for-» 
Qoa  el  cultivador  para  aumenta  del  ganado. 

Los  paatos  naturales,  qoe  aon  elprmeipal re<- 
corsoéel  gasadero  en  loa  paiaea  donde  otarte 
agrícola  está' poco  adeiao lado,  presentan  ai  íneon« 
veniente  de  no  poder  mantener  mas  que  un  nü» 
mero  muy  eacaso  de  aDimales  en  ana  grande  ea« 
teoaion  de  terrenoa,  sin  qoe  sea  posible  mejora r« 
loa.  De  k)s  prados  naturalesque  se  hallen  en  Ur^ 
reno»  bejos  y  húmedos,  d«be  tenerse  mucho 
cuidado  en  alejar  el  ganado  lanar,  sobre  todo  en 
otoffo,  en  cuya  estación  son  alUmenté  peijodicts* 
les:'  los  pastos  situados  en  tertenba  acuáticos  y 
ácidos  son  malos  en  todo  tiempo. 

Los  comunes,  á  fines  de  verado  y  en  otofio, 
proporcionan  al  ganado  lanar  na  alimento  muy 
suatancioso,  ora  se  trate  de  terroMs  cuya«  yerbea 
útiles  se  segaron  ya,  ora  de  rastre^  dt«n«es  de 
quitadas  las  mieses.  Concluido  esto,  métase  el  ga-^ 
nado  en  loa  prados  haaU  una  época  de  primavera, 
que  varía  segué  la  localidad,  y  qoe  ae  haHa  deter« 
mipada  según  ¡la  salida  de  la  yerba  nueva. 

En  las  tierras  labrantías  se  deja  al  ganado  pa«* 
cor  hasta  la  primer  labor  qoe  se  dé  deapnes  de  la 
recolecoioo»  yon  loabarbeebos  el  suelo  propor** 
ciooa  algún  alimettio  entr^  labor  y  labo'r.  Bn  m»- 
ohaa  partes  se  ba  notado  que  el  ¿atto  en  l>arbe^ 
Qhotdorcebiada  ocaaiona  casa  infaliblemente  cier-i^ 
tasottlermedadea  al.  ganado  que  lo  come  en  otoAo 
y  antea  de  laa  primerea  heladaa,  eo  caya.  época 
solo  se  permito ao  ueoá  lostanimalee  reaervadoa 


centímeti^  de  altura  per  147  de  largodesde  elqjo :  para  laoaroioería.  por  la  propiedad  emineñtemen- 
basta  ei  nacimieoto  do k  cola%  '  I  teioutriliva que dichoa  pasloé  poseen. 

Mitietre  que  'varia  segtm  el  estado  de  gondo*  {.  Este  reooraa  de  los  pestes  Domooes  va  neoealH 
ra  del  animal;  pero  bn' proporción  de  la  altura  qu«  j  riamente  diaminayeado  en  JSum»pa  en  Tasen,  deloa 
te  ha  indicado',  la  taja  del  cuerpo  fiejura  por  56  adelaoUndela  agricultura,  pues  noaalo  desapa- 


centímetros,  de  modéqaeésta  se  halla  distaaté 
del  suefo  solo  Ift  centímetros. 

Laa  proporoiones  que  se  aoaban  de  indicar  son 
algo  maa  reducidas  en  las  ovejaa. 

Armsf on  ancha  y  delgada,  piernas  finas  y 
apartadas  una  dio  otra;  cabesa  pena^fia,  eajuta^ 
sin  aata^;  ampMtud  de. pecho  y  oe  lomo;  cola 
groeaa  por  su  baae  y  qae  vaedalgaxandobáciá  su 
ettiemidad;  lomo  barisontaU  y  costillar  redoadot 
crecimiento  rápida  y  completo  á  loa  diea  y  ooba  é 
veinte  meses:  aptibd  para  engordan,  desde  loa 
echo:  mooha  aobriedad,  muy  botna  talud,  y  ma- 
cha rtálstenoia  eoat^  el  calor  y  la  aeqoedad. 

Su  lana  pertenece  á  la  categoría  de  laa  lanas  de 
peine,  apretada,  larga  de  iO  á  id  centímetros,  la 
maa  fina  qoe  se  conoces  d«  su  especie. 

Talea  tea  loa  oaraotérea  y  laa  /cualidadlies  ana 
recomiendan  la  razaMaliagiéá  la  utancion  do  U« 
dos  loa  agricoltorea.  A  los  de  Bspafta  se  los  reoo^ 
nendamos  lambían  nosotrer,  y  en  la  esperanza 
de  quede  estos  datas  fModan  sacar  algún  partido, 
Qos  esiendiflk)  iantoaobca  el  particular. 


Para  loa  camenoa,  el  mejor  ajioiaoto  es  indu- 
dablemente ia  yerba  da  los  prados- comida  mien- 
tras eat*  ana  en  !pia,  paso,  aaaantadoa  loa  pastos 
igiaalmente  l^aenai;  au  buena  é  mala  calidad  de- 


paaéedela  aitaaoioa  y  de  la  claae  del  terreno» 
del  estado  y  de  las  nropiedadea  de  laa  yerbas^ . 
Los  paatos  paedaa  dividirse  an  tres  clsses: 


i.«  iMlnfalta»  ea  deoir,  laa dahataa»  los  bosques^  y 


recen  los  berbechos,  ó  cuando  menos  sehaeen  l.^  . 
obo  mas  raros,  sioo^que  los  buenos  sistemaa  de 
cultivo  tienden  á  limpiar  cada  día  flaaa  de  toda 
yerba  paráaila  toscampoe  de  cereales^  La  auslan- 
cia  alimeotíoia  que  en  los  rastrojos  aacaeotra  el 
ganadoea  muy  ioferier,  y  la  deaa parición  de  estos 
rastrojos,  apenaaooaehiida  la  recoleooioo,  viene  á 
disminuir  aquel  recurso.  Pera  si  btea  es  vetdad 
que  por  estos  motivos  suelen  ser  loaganaderot 
enamigoade  tado  parfaaaionamieoto  agr&ola»  ver- 
dad ea  tambieo  que  en  ello  na  llevan  rat^a,  y 
mejor  inatmidoa  alaan  dia,  te  peraaadirán  de  ene 
en  eatoa  miaoiaa  adelantot  van  c6mprendídas  otraa 
combÍBacieAOB  aümenticias  ée  macho  provecho 
para  sos  animales* 

En  los  sistemas  agricolasmab  perfeotot  se  re* 
curre  á  ios  patieaeomunes^  siempre  que  la  etia* 
teocia  de  eetoa  paéde  conciliarse  con  los  prooedi* 
rnteatos  de  cultivo  mss  lavorsbles  á  Iss  oosecbaa^ 
utilizándose  al  propio  tiempo  los  pastos  náturalas 
situados  en  terrenos  que,  no  pueden,  destinarse  á 
productos  mas  lucrativos.  Pero  la  base  principal 
de  aUmeotp  del  ganado  lañaren  verano  estriba  ea 
los  pastos  arlifiotales  qoe^  criados  si  efeote,  alter- 
nen en  laa  propiedades  oon  otras  clases  de  culti- 
vo. Estos. pastos, oompaestos  de  plantes  eaoogídat 
,y  cultivadas  en  terreaoa  bien  pfepaxados»  pueden 
mantener,  en  i^oalii^d  de  superficie,  un  n4kBara 


muoho  maa  considerable  ^  eábeaaa  que  lotpaatea 
natunalea.  De  cualquiefa  aapecie 
;  sean  las  paatos  que  ^  ^ 


^  _^  ademas»  qne 

.  la  paade  aprovechar  para  el  ali^ 

manto  de  tas  gaoadfoa,  debe  el  oaltivador  catar 


perfectamente  enteradle  da  ao  ooiyunto  y  de  laa 
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circiiDflanctas  que  ofrece  cñdn  uno  de  ellos,  á  fin 
de  disponer  con  previsión  su  dislribucion  regular, 
y  hacer  que  sus  animales  tengan  siempre  alimen- 
to suficiente  sin  esceso  si  escasez.  Las  alternativas 
de  abundancia  y  de  penuria  son  en  estremo  per- 
judiciales á  la  salud  ae  los  carneros  y  é  la  calidad 
de  sus  Tellones.  En  las  lanas  superñnas,  los  inte- 
ügentes  saben  distinguir  perfectamente  las  partes 
de  la  misma  hebra  que  han  crecido  bajo  la  in- 
fluencia de  la  abundancia  y  las  que  lo  han  hecho 
en  tiempo  de  escasez,  y  esta  desigualdad  es  un 
gran  motivo  de  mérito  en  el  valor  de  los  vello- 
nes. Por  este  concepto  ofrecen  incontestable  ven- 
taja los  prados  naturales  de  mucha  esteosion, 
por  la  abandancia  perenne  de  pastos  que  en  ellos 
eocaeotran  ios  ganados;  pero,  con  algunos  cuida- 
dos, con  cálculos  juiciosos,  y  un  poco  de  tacto  en 
la  distribución  de  los  alimentos  diarios  proporcio- 
nalmento  con  los  recursos  anuales  de  una  propie- 
dad, es  fácil  alcanzar  el  mismo  resultado,  aunque 
en  mucho  menos  terreno.  El  número  de  cabezas 
que  en  una  ostensión  dada  de  pastos  puede  man- 
tenerse, es  muy  difícil  de  determinar  á  priori,  en 
atención  á  depender  de  muchísimas  circunstan- 
cias, sin  contar  con  la  fertilidad  del  suelo,  circuns- 
tancia que  entra  por  mucho  en  la  riqueza  de  los 
pastos. 

Loa  ganados  verdaderamente  trashumantes  vi- 
ven foera  en  todo  tiempo,  y  comen  lo  que  encuen- 
tran. Dirigidos  siempre  por  donde  hay  yerba  fres- 
ca, no  tiene  el  arte  que  intervenir  para  proveer  á 
su  sustento  en  ninguna  estación  del  afio.  A  veces, 
sin  embargo,  sneeae  «ue  por  efecto  de  la  intempe- 
rie se  ven  privados  del  alimento  que  necesitan: 
estas  son  épocas  calamitosas  en  que  el  hambre  pe- 
sa sobre  ellos  y  causa  la  muerte  de  muchos. 

En  los  paises  donde  la  trashumacion  es  incom- 

esta,  es  decir,  donde  los  ganados,  después  de  ha- 
r  pasado  el  verano  en  los  campos,  son  recogidos 
durante  el  invierno  on  corrales  al  abrigo  de  la  in- 
temperie, hay  en  reserva  para  ellos  acopios  de 
forrages  en  cantidad  suficiente  para  mantenerlos 
hasta  la  vuelta  de  la  primavera. 

El  alimento  de  invierno  para  el  ganado  lanar  en 
loa  paises  donde  está  adelantada  esta  índoatría,  se 
compone  generalmente  de  heno  procedente  de 
praoos  naturales,  de  forrases  de  varias  clases  ob- 
tenidos en  lirados  artificiales,  de  paja,  de  raicea  y 
á  veces  de  granos. 

Las  raices  alimenticiaa  son  las  patatas,  las  za- 
aahorias,  las  chirivias,  las  remolachas,  los  nabos, 
y  entre  estos,  como  de  un  producto  roas  ventajo- 
so, los  que  los  ingleses  llaman  tumipes^  y  el  de 
Suecia  ó  rutabaga,  que  resiste  muy  bien  á  las  he- 
ladas. Cultívense  todas  estas  raices,  con  muy  poco 
coste,  en  tierras  de  pan  llevar.  Por  los  infinitos 
cuidados  que  exigen,  y  por  ser  poco  nutritivos,  pa- 
samos por  alto  el  Baítifi  (especie  de  escorzonera) 
y  otras  plantas,  que  comen,  sin  enü)argo,  con  mo- 
cho gustólos  ganados.  Las  remolachas,  los  nabos 
y  las  patatas  son  las  raices  que  mas  generalmente 
se^an  á  estos  animales,  porque  son  las  que  mas 
fácilmente  y  en  nrayor  cantidad  pueden  proporcio- 
narse. La  remolacha  particularmente  conviene  á 
loa  cameros,  y  en  su  alimentación  puede  muy 
bien  entrar  mas  en  proporción  que  la  patata,  por 
una  mitad  ó  una  tercera  parte,  fK>r  ejemplo,  te- 
niendo cuidado  de  cortarla  á  rajas.  El  ganado  la 
come  siempre  con  avidez,  y  á  las  ovejas  que  están 
criando  da  reconocidamente  gran  cantidad  de  le- 
che, unas  too  libras  depatatas  ó  1 40  de  remolachas 
de  la  especie  blanca  de  Silesia,  equivalen  por  su 
licoHad  notritif  a  é  50  de  heno.  r 


Las  patatas  y  otras  ratees  deben  limpiarse  y 
cortarse  anteado  echárselas  al  ganado.  Entre Uh 
«las  estas  raices  alimenticias,  el  nabo  es  el  mu 
acuoso;  el  rutabaga  lo^es  algo  menos;  la  patata 
contiene  mucho  almidón;  la  Eaoaboria,  la  coirívia 
y  la  remolacha  son  sabrosas  y  atocaradas;  la  co- 
tAifa  ae  conserva  bien,  pero  su  cultivo  se  halla  ca« 
si  completamente  abandonado  por  la  dificultad 
que  hay  de  purgar  los  campos  donde  «na  ves  as 
cultivó. 

El  heno  de  los  prados  naturales  se  compone, 
en  su  mayor  parte,  do  plantas  gramíneas;  el  me- 
jor es  el  recogido  en  sitios  elevados  donde  la  yer- 
ba es  fina  y  tierna;  el  olor  agradable  que  almace- 
nado despide,  es  indicio  seguro  de  su  buena  ca- 
lidad. 

La  yerba  que  se  recoge  en  los  prados  artificia- 
les es  un  conjunto  de  esparceta,  alfalfa,  tréboles, 
pinpinela,  ray-grass,  avena  descollada,  achicoria 
silvestre,  etc.  Estas  plantas  no  deben  secarse  mas 
que  lo  suficiente  para  que  no  lleguen  á  íeroientar 
cuando  están  amontonadas;  de  lo  contrario,  pier« 
den  una  parte  de  aus  hojas,  y  la  otra  se  hace  pol- 
vo. El  momento  oportoao  para  segar  los  prados 
artificiales  es  aquel  en  que  empieza  la  fiorescea- 
cia.  Si  se  calculase  en  heno  solo  la  cantidad  de  ali- 
mento que  consamen  los  animales,  podria  dedraa 
que  un  kilogramo  (34  onzas)  forma  poco  mas  é  me- 
nos, la  ración  diaria  de  un  carnero,  mas  bien  pe- 
qoeAoque  grande,  pero  esta  sustaacía  no  se  da  ca- 
si nunca  sola;  en  todoa  los  paises  adelantados  ea 
el  arte  agrícola,  las  raicea  entran  por  parte  de  U 
ración  del  alimento  de  las  roses  lanares,  y  es  re- 
gimen  que  les  conviene  perfectamente. 

En  las  pajas  entran  las  de  las  plantas  cereales, 
como  900  el  trigo,  el  centeao,  la  cebada,  la  avena, 
el  maíz,  el  mijo,  la  alcandía,  elalpii»te;  y  la  de  las 

f>lantas  leguminosas,  é  sea  de  los  guisantes,  las 
entejas,  las  algarrobas,  las  habichoeias,  las  arve- 
{'as,  los  altramuces,  comprendiesdo  en  ellas  las 
lores  de  heno,  las  espigas,  etc. 

De  la  buena  paja  de  trigo,  de  cebada  ó  de  ave- 
na, puede  decirse  que,  á  peso  igual,  posee  una 
f)ropiedad  nutritiva  como  de  «na  mitad  meóos  que 
a  del  heno ,  entendiéndose  por  sapuesto  de  la 
f>aia  que  veraaderamente  comen  los  ganados.  Ea 
os  pesebres  conviene  echar  mucha  mas  paja  q«e 
la  necesaria  para  la  manoteocton  de  las  reses,  á 
fin  de  que  lo  sobrante  sirva  de  pajaza;  y  este  so- 
t>rante  lo  compooen  las  pajas  mas  darás,  que  solo 
en  caso  de  hambre  escesiva  eomeriao  los  carne- 
ros. Las  granzas  y  desperdicios  del  trigo,  de  la  ce- 
bada, de  la  avena  y  de  toda  clase  de  cereales  sao 
un  recurso  nray  importante  para  el  maoteoimiMita 
de  los  ganados  en  mechas  circoostaocias»  y  pe- 
seen  un  valer  nutritivo  superior  al  de  la  paia,  y  ca- 
si igual  al  del  heno.  Por  ración  diaria  puede  darse 
á  los  carneros  de  raza  mediana  Va  kilégranra  (i7 
onzas^  de  heno,  1  (¡U  onzas)  de  remolachas,  y  oa 
poco  de  paja,  reduciendo,  si  de  esta  hay  abaóaao- 
cia,  la  cantidad  de  los  demás  alimeotos,  pero  eo 
ningún  caso  convieoe  que  la  proporción  de  paia 
entre  por  mas  de  la  mitad  en  la  ración  del  ganada 
lanar.  Dando  paja  á  diacrecioo,  y  un  kilogramo  de 
remolacha  por  cabeza,  1)5  gramos  (poco  mas  de 
4  onzas)  de  heno,  son  suficiente  cantidad.  La  paja 
de  los  guisantes,  de  las  babas  y  de  la  algarrol», 
son  especialmente  propias  para  el  maoteoiaiieal» 
de  esta  clase  de  reses,  y  se  puede  calcular  so  ¥»- 
lor  nutritivo  como  término  niedio  entre  el  del  bous 
y  de  la  paja  de  cereales. 

Los  granos  ton  los  del  heno,  el  trigo^  el  ceni^ 
DO,  el  msis,  la  cebada,  la  avena,  los  goisoiileo,  la 
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•Igarróba»  las  lentejas,  etc.  Entran  en  esta  catego* 
na  el  salvado  y  las  tortas  de  orujo,  de  linaza,  nue- 
ces y  cdfiamo,  asi  como  el  bagazode  la  remolacha, 
después ()tie  $e  ha  esprimido  para  separarla  mate- 
ria sacarina. 

Los  granos  se  emplean  poco  para  alimento  del 
ganado  lanar,  ó  al  menos  no  entran  en  grande 
proporción.  Sin  embargo,  cuando  su  precio  es  muy 
bajo,  comparado  con  el  de  la  yerba,  puede  ser 
«til  hacerlo  entrar  por  mucho  en  la  ración  de  los 
carneros.  A  estos  á  ^eces  se  da  avena;  pero  hay 
otros  granos  que  por  lo  general  son  mas  baratos, 
relativamente  ¿  su  facultad  nutritiva,  como  son:  la 
cebada,  los  guisantes,  las  habas^  etc.,  que  con- 
vienen particularmente  á  aquellos  animales,  y  so- 
bre todo  á  los  corderos  y  á  las  ovejas  madres.  To- 
dos ellos  deben  darse,  ya  molidos,  ya  quebranta- 
dos, nunca  enteros.  Las  tortas  de  orujo  de  linaza 
son  especial n>en te  buenas  para  los  corderos,  á  los 
cuales  se  dan,  ó  sea  cortaaas  muy  menudo,  sea 
desleídas  en  su  bebida. 

Son  pocos  los  países  donde  de  las  sustancias 
alimenticias  que  acabamos  deenumerar  no  se  cul- 
tive esta  é  aquella  en  cantidad  suficiente  para  sus 
oecesidades.  Una  buena  economía  requiere,  oomo 
regla  general,  que  se  empleen  cada  año  losalimen- 
tosquemas  barato  salen,  atendiendo  la  abundan- 
cia y  las  localidades.  Si  por  ejemplo,  el  trigo  es- 
tuviera mas  barato  que  la  avena  y  que  los  gui* 
santos,  debería  darse  trigo;  en  los  países  donde  se 
recogen  pocos  granos,  pero  muchos  forrages  y 
muchas  raices,  se  alimentarán  los  ganados  casi 
esclusívamente  con  raices  y  heno. 

Guando  se  puede  disponer  de  varias  clases  de 
alimentos,  conviene  alternarlos  «n  el  mismo  día  y 
en  comidas  separadas;  porque  de  este  modo  la  ca- 
lidad de  uno  compensa  ó  ayuda  la  calidad  de  otros. 
En  ciertas  horas  se  <darénlorrages  secos,  en  otras 
raíces  y  en  otras  granos.  Si  por  cualquier  circuns- 
tancia se  temiese  que  no  pudiesen  conservarse  las 
raices,  se  empezaría  con  ellas  el  alimento  de  in- 
vierno, mezclándolas,  sin  embargo,  con  heno,  por- 
que solas  no  fortifican  bastante. 

Difícil  seria  determinar  la  cantidad  exacta  de 
alimento  que  necesitan  los  carneros;  esta  depende 
de  la  calidad  outritivade  las  sustancias  de  alimen- 
tación, de  la  raza  de  ganado  que  se  posee,  y  del 
estado  del  animal.  Un  carnero,  un  morueco,  no 
necesitan  tanta  ración  como  una  oveja  prefiaiAa  ó 
que  cria,  un  cordero  tiene  bastante  con  la  mi- 
tad de  la  ración  que  esta  necesita. 

Sin  embargo,  con  lo  que  se  ha  dicho  hasta 
ahora,  y  con  el  conocimnento  que  cada  agricultor 
debe  poseer  de  su  propiedad,  podrá  calculársela 
cantidad  de  forrages,  raices,  poja,  etc.,  que  aproxi« 
madamente  se  necesita  para  la  provisión  del  in- 
vierno. De  todos  modos,  es  prudente  contar  siem- 
pre con  algiin  sobrante  de  existencias  de  heno, 
sobre  todo  para  los  casos  en  (¡ue  una  ú  otra  cir  * 
cunstancia  particular  obliga  á  gnardar  mas  tiem- 
po que  lo  previsto  los  ganados  en  los  corrales. 

Al  hablar  de  la  duración  del  tiempo  en  que  se 
han  de  dar  alimentos  de  invierno,  no  queremos 
decir  que  durante  todo  aquel  período  hayan  los 
animales  de  guardarse  siempre  encerrados.  Es,  al 
contrario,  muy  importante  para  su  salud,  particu- 
larmente con  respecto  ¿  los  ganados  de  raza  co- 
mún, que  se  los  lleve  diariamente  á  los  pastos,  co- 
mo no  naga  muy  mal  tiempo.  Pero  aquellos  pastos 
ofrecen  generalmente  poco  que  comer,  á  menos 
que  de  ellos  se  tengan  grandes  ostensiones:  con 
todo,  si  en  sa  paseo  los  ganados  hubiesen  pastado 
con  alguna  abundancia,  se  tendrá  el  cuidado  de 
TOMO    II. 


disminuir  proporcional  mente  á  su  vuelta  el  ali- 
mento que  en  los  pesebres  se  les  distribuye. 

Los  animales  de  raza  lanar  deben  beber  á  dis- 
creción en  todas  las  estaciones  del  año,  pero  siem- 
pre agua  muy  sana,  y  nunca  cenagosa.  Si  alguna 
vez  ha  podido  temerse  que  estos  animales  bebie- 
sen demasiado,  habrá  sido  porque  habían  estado 
mucho  tiempo  sin  hacerlo.  Mientras  están  mante- 
nidos dentro  del  corral,  deben  llevarse,  siempre 
que  el  tiempo  lo  permita,  á  un  abrevadero  donde 

f ruedan  beber  á  su  gusto.  Cuando  no  puedan  sa- 
ír,  déseles  de  beber  en  unas  cubetas  colocadas  de 
treclio  en  trecho  y  llenas  de  agua  muy  limpia, 
que  deberá  renovarse  dos  veces  al  dio. 
I  Un  rebafío  en  país  saludable  y  en  buen  tiempo, 

fmede  muy  bien  pasar  sin  sal;  pero  esta  sustancia 
e  es  muy  necesaria  durante  los  meses  lluviosos  y 
fríos  de  noviembre  á  abril,  é  ¡ndispensable  en  ios 
países  bajosyliúmedos,  que  tan  contrarios  son  al 
temperamento  del  carnero.  La  saHes  mantiene  el 
apetito,  fortifica  su  estómago  y  lo  hace  mas  apto 
para  soportar  sin  peligro  los  aumentos  secos  y  los 
pastos  acuosos  de  las  tierras  frías.  'Daubenton  ase- 
gura que  la  sal  es  un  preservativo  de  la  caquexia 
acuosa;  escita  á  los  animales,  impide  las  obstruc- 
ciones, y  da  salida  al  esceso  de  aguas,  que  es  el 
origen  de  la  mayor  parte  de  sus  enfermedades. 
Para  distribuir  la  sal  se  da  mezclada  con  otros  ali- 
mentos ó  disuelta  en  agua,  con  la  f  ual  se  riega  el 
heno.  Un  kilogramo  cada  ocho  días  basta  para 
cuarenta  cabezas  de  ganado. 

Ceba. 

Tres  son  los  métodos  conocidos  y  seguidos  pa* 
ra  la  ceba  del  ganado  lanar  en  los  países  donde  es 
el  ejercicio  de  esta  industria  la  base  de  la  agricul- 
tura. El  primer  método  consiste  en  hacer  al  ga- 
nado pastar  en  prados  é  terrenos  destinados  al 
efecto;  el  segundo  en  mantenerlos  á  pesebre  con 
forrages  secos,  y  el  tercero,  que  es  el  método  mis- 
to, emplear  alternativa  é  sucesivamente  uno  á 
otro  de  los  anteriores. 

El  tiempo  necesario  para  cebar  un  rebaño  por 
el  primero  de  estos  tres  métodos  depende  de  la 
abundancia  y  de  la  calidad  de  las  yerbas,  las  cua- 
les, siendo  buenas,  pueden  cebarlo- en  ocho  ó  diez 
semanas,  y  permitir  por  lo  tanto  que  en  los  países 
templados  se  renueve  este  rebaño  hasta  cinco  ve- 
ces, y  cuatro  ó  á  lo  menos  tres,  en  los  húmedos  y 
fríos.  Las  reglas  que  para  esta  eperaoion  deben 
observarse  son  principalmente  dar  á  los  animales 
el  mayor  descanso  posible;  conducirlos  despacio  v 
de  manera  que  na  so  fatiguen  ni  acaloren;  darles 
de  beber  á  menudo,  y  tener  sobre  todo  mucho  cui- 
dado de  combatir  las  diarreas  á  que,  comiendo 
ciertos  alimentos,  se  hallan  espuestos;  buscarles 
abrigo  en  invierno  v  proporcionarles  en  verano 
sombra  durante  las  horas  de  gran  calor. 

La  alfalfa  v  el  trébol  son  las  plantas  que  mas 

Kronto  engordan  al  ganado  lanar,  pero  dan  un  oo- 
ir  amarillo  ¿la grasa,  y  suelen  también,  comi- 
das con  esceso^  originar  la  meteorizacion.  El  pipi- 
rigallo tiene  las  mismas  ventajas  que  la  alfalfa  sin 
presentar  sus  inconvenientes.  El  heno,  proceden- 
te de  los  prados  bajos,  húmedos  ó  sombríos,  y  el 
rastrojo  de  trigo,  son  también  escelente  alimento 
para  el  ganado  lanar. 

El  segundo  método,  que  es  el  de  la  ceba  á  pe- 
sebre, debe  practicarse  principalmente  en  invier- 
no en  los  países  frios.  y  en  verano  en  los  cálidos, 
es  decir  en  aquellas  épocas  del  año  en  que  el  ri- 
gor de  la  estación  impide  á  las  yerbas  crecer  y  á 
69 
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loa  animales  vivir  á  campo  raao.  Deapuea  de  ea- 
quiladaa  las  reaes  que  se  trata  de  cebar,  enciérra- 
aelas  en  el  tioado.  establo  ó  corral  destinado  ¿  es- 
te objeto,  de  donde  no  se  las  deja  salir  mas  que  un 
momento  al  mediodía,  ínterin  se  les  limpie  el  lo- 
cal. Por  la  mafiana,  por  la  tarde  y  aun  por  la  no- 
4;he,  durante  las  largas  de  invierno,  se  lea  echa 
un  alimento  compuesto  por  lo  general  de  buenos 
forrages,  de  grano  ú  otras  sustancias  igualmente 
nutritivas,  según  las  producciones  que  dé  el  pais 
y  el  precio  de  ellas;  pues  es  menester  tener  mu- 
cho cuidado  para  evitar  que  los  gastos  de  ceba» 
haciéndose  en  estremo  onerosos,  absorban  todo 
el  beneficio  que  pueda  dejar  la  venta  de  la  carne. 

En  muchos  de  los  paisas  donde  se  baila  gene- 
ralizada esta  importantísima  industria,  se  gradúa 
la  ración  de  un  carnero  en  tres  cuarterones  de  be<- 
Do  por  la  mañana  y  otro  tanto  por  la  tarde.  Al 
mediodía  solé  da  una  libra  de  avena  y  otra  de  oru- 
jo de  uva,  linaza,  ajonjolí  ú  otra  sustancia  oleajgi* 
nosa;  pero  en  atención  á  que  este  orujo  comunica 
ó  la  carne  un  sabor  que  desagrada  á  muchas  per- 
sonas, conviene  cesar  de  emplearlo  unos  quince 
dias  antes  del  término  do  la  ceba;  el  cual  desde 
aqUel  dia  ae  llevará  á  cabo,  ya  con  avena  y  ceba- 
da en  grano,  ó  ligera  y  groseramente  molida,  ya 
coo  habaa  y  otras  aemillas  leguminosas  dadas  so- 
laa  ó  mezcladas  entre  sí  con  harina  ó  con  salvado. 

Eo  Flandea  ceban  los  carneros  con  pulpa  de 
femolacba,  á  la  cual  se  agrega  solamente  un  poco 
de  forrage  seco.  Así  ea  que  un  labrador  que,  gra- 
cias á  la  vecindad  de  una  fábrica  de  azúcar,  obtie- 
ne á  precio  cómodo  la  oantidad  de  pulpa  ó  bagazo 
necesario  para  cebar  sus  reses,'  puede  dedicarse 
todo  el  afio  ¿  esta  indastria,  y,  aumeotan6o  de  es- 
ta manera  la  masa  de  estiércoles,  mejorar  su  ea- 
plotaci^  y  convertir  en  tierras  fértiles  las  basta 
entonces  estériles,  6  al  menos  ímproduclivaí . 

Para  poner  en  práctica  el  tercer  método,  que 
es  el  misto,  se  empieza  por  meter  ó  losxarneros, 
acabada  que  sea  la  cosecha,  en  los  rastrojos,  has- 
ia  el  mes  de  octubre,  con  lo  cual  adquieren  gran 
facilidad  para  cebarse  después;  al  salir  de  loa  ras- 
trojos, méVense  en  «n  eampo  de  nabos,  donde  se 
íes  deja  de  dia,  teniendo  cuidado  de  eneerrarloa 
por  la  noche  en  naraee  donde  se  les  da  avena  coa 
salvado,  barioa  ae  cebada úi«tra«o&a  equivalente. 
Los  nabos  plantados  en  buen  terreno,  bien  cuU 
tivados  y  cocidos  eo  aaion,  son  para  cebar  gana- 
do lanar  casi  tan  boenes  como  la  mejor  especie  de 
verba;  y  eo  mucbas'partes  llevan  á  esta  la  venteia 
cié  dar  mejor  guato  y  mas  ternura  á  la  earoe  de 
los  animalea  que  cod  ellos  ae  maotieneo.  Una  fa- 
nega de  tierra  plantada  de  nabos  puede  maulener 
de  doce  é  quince  carnerea. 

La  carne  de  carnero  ea  generalmente  buena  y 
aaoa.  Para  que  aea  lo  mejor  posible,  debeo  coo- 
currir las  circunstanoias  siguientes: 

I  .*  Que  el  animal  de  que  procede  oo  tenga  Q>as 
que  tres  6  cuatro  afios. 

S.'  Que  haya  sido  bien  y  oportunamente  oaa* 
trador 

3/  Que  haya  estado  siempre  bjeo  mantenido 
antes  de  que  empezase  el  cebamiento. 

4.*  Que  este  cebamiento  haya  tenido  lugar  á 
pasto  por  mediO  de  yerbas  finas,  sustanciales  ó 
saladas  de  las  orillas  del  mar,  ó  á  pesebre,  coo 
guisantes  secos,  cebada,  alfalfa,  trébol,  babas,  et-^ 
cetera. 

ta  carne  de  oveja  ea  siempre  inferior  ¿  la  del 
carnero  castrado.  La  del  carnero  sin  castrar  es 
dura,  y  tiene  gusto  i  salvage. 

Un  carnero  común,  cebado  como  se  debe,  da 


de  6  i  7  libras  de  sebo;  loa  flamenooc,  los 
mandos  t  algunos  otroa  de  gran  corpoleocia,  dan 
haata  45  librea,  y  este  sebo  ea  tanto  maa  otUoiido 
cuanto  mas  denso  es.  En  igualdad  de  aliada,  oa 
carnero  cebado  á  pesebre  da  mas  sebo  que  uno 
engordado  en  pastos. 

Haciendo,  con  respecto  á  la  raanoioocioo  del 
ganado  lanar,  las  miamaa  obaervaciooes  y  los  mis- 
mos cálculos  que  en  au  correapondieote  fugar  he- 
mos becho  coo  respecto  al  vacuno,  diremos,  coo 
Mr.  de  Dombaale:  1.^  que  la  cantidad  de  alimeolo 
necesaria  al  sostenimiento  de  la  vida  ó  sea  la  ra- 
ción de  sustento  es  en  loa  caroeros  adultos  de  Su35 
de  buen  heno  óau  equivalente  de  otras  austaocias 
por  100  de  peso  de  loa  animales  pesados  ea  afa- 
nas: %.•  que  la  porción  de  alimentos  que  se  da  é 
las  reses  lanares  que  se  trata  de  cebar  aumenta  a 
medida  que  adelanta  la  ceba,  es  decir,  á  medida 
que  aumenta  el  peso  de  laa  res<&s;  y  5.^  <]ue  la  can- 
tidad de  alimentoa  que  escode  esta  porcino,  y  qao 
se  emplea  ep  la  producción  de  un  quintal  de  gra- 
sa, puede  valuarae  eo  loa  carneros  merioos  de  ZtO 
á410  Ijbrasdeheoo,  ó  sea  de  5.S0Í  4.10  libras dt 
este  forrage  para  producir  una  libra  de  grasa. 

Tomemoa  por  base  de  ouestroa  célcoTos  las  ok- 
servaciooes  del  ya  citado  Mr.  de  Dombaale  eoofir- 
madas  por  loa  esperimentos  de  Bleck. 

El  peso  de  una  res  lanar  es 
50  kilogramos  (65.10  libras);  á 
los  cuales  conviene  añadir  la  mi- 
tad de  5  kilogramos  crecimien- 
to total  obtenido,  ó  aea  tkM 
(5.45  libras)  para  tener  la  me- 
dia proporcional  del  aumento 
del  peso  de  los  animales,  re-^ 
sultaodo  ser  esta  52k  50  (70 
y  Va  libras).  Ahora  bien,  la  ra- 
ción de  sustento  que  es  de  3.3Í 
de  buen  heno  por  400  de  peso 
vivo,  será  para  52li.50  peso 
medio,  de  ik08  por  dia,  duran- 
te ciento  Teinte  diaa. •     12Oli60de  beook 

i      El  aumento  de  %  kilogramos 

¡  eo  oaroe  ó  en  grasa  es,  á  rasen 
de  4k.l0  de  bono  por  un  kiló- 

'  gramo  de  grasa  eo  ciento  vein- 
te días 90fc.5O 

Resulta  que  para  tomar  5 
kilogramos  de  carneó  de  grasa 
eo  420  dias,  se  habrá  consumí- 
'  da  eo  heno  de  buena  calidad  ó 
sean  15  arrobas  de  beno  por 
unas  4 1  libras  de  caroe 45Q^.IO 

Sustituyamos  al  heno  de  primera  calidad  ^de 
que  hasta  aquí  hemos  hablado  otros  atimeolos,  y 
lendremoa  que 

25  kiló^ramoadehenode 
prados  pantanosos s=  41k.lOdehe&ob. 

400  kilógramoa  deori^o  de 
ova  destilada =x439 

ToUl 1501^.40 

Según  esta  cuenta  400  kilogramos  de  oniio  ds 
uva  equivalen  á  439  kilogramos  de  beDO.0  401 
partes  en  peso  de  bono  equivalen  á  1^7  s/ioeora- 
jo  de  uva  destilada. 

Esta  cifra  nos  parece  bastante  exacta  y  la  pre- 
sentamos con  connaoza  por  mas  qae  ofrezca  algu- 
na diferencia  coo  las  observaciooea  de  Mr.  Cas- 
telnau.  Este  hábil  agricultor  ha  obtenido  en  vein- 
te y  ocho  dias  uo  aumento  de  96k.86  (58.5  libras)  da 
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oarne  é  graéa  en  un  lote  de  leis  caroeros,  orne  pe* 
sabao.  á  mediados  del  esprimento^  t58k.tz,  ó  sea 
50k.70  (86  libras)  por  cabeza.  A  estos  aDímalea  se 
dio  i58k*86  (504  libras)  de  alfalfa  y  el  orujo  pro- 
cedente de  unos  65  bectólitros  de  Tino»  sea  933  fci- 
lógramoa  (81  arrobas)  de  orujo  de  uva  destilada, 
cuYa  cantidad  debe  reducirse  ó  633  kilogramos 
'54  arrobas)  por  ser  cosa  {generalmente  reconoci- 
laque  la  tercera  parte  de  esta  sustancia,  en  vez 
de  consumirse,  viene  é  aumentar  la  cama  de  los 
animales. 

Siendo  la  ración  de  sustento 
5k.S5  de  beno  de  primera  cali- 
dad por  cada  100  kilogramos 
de  peso  animal,  es  menester 
para  238k.22,  peso  medio  del 
esperi'mento,  una  ración  diaria 
de  7k.9il  de  beno,  durante  vein* 
tu  y  ocbo  dias,  ó  sea 3Slk.75deheno. 

Para  26k.85  de  carne  ó  de 
grasa,  producidos  á  rason  de 
4k.l0de  beno  por  4  de  carne  ó 
grasa 4<0 

Hesülta,  pues,  que  para  ób- 
tener  26k.85  de  carne  ó  grasa 
se  ha  consumido  en  \cintQ  y 

ecbodias 35fk.75 

Sustituyendo  al  beno  otros  alimentos  dire- 
mos que 

Sde  heno,  á 
razón  de  00 
kilg.  de  al- 
mila  =ioi..«».»  faifa  por  ICO 

'  /kilogramos 

\  de  heno. 
6dt  kilósramos  de  orujo 
de  nva  destilado =rl78k.43  de  heno. 


330  .75 

En  este  espertmento  tienen  621  kilogramos  de 
orojo  á  equivaler  á  178k.43  de  heno,  6  lo  que  es 
lo  mismo  100  partes  en  peso  de  heno  equivalen  á 
948k.60  de  orujo  de  uva  procedente  de  la  desti- 
lación. 

Esta  diferencia,  aunque  de  bastante  considera- 
ción, no  destruye  en  rigor  la  exactitud  de  las  di- 
versas observaciones  que  la  bao  producido.  A  mu- 
0ho8,  por  el  contrario,  parece  natural  si  se  toma 
en  cuenta  la  calidad  diferente  de  los  productos  de 
ceda  localidad*  ttr.  de  Pagezy,  de  quien  tomamos 
algunos  de  los  datos  que  anteceden  dice  que  pue- 
de muy  bien  admitirse  que  400  kilogramos  de  be- 
DO  seco  de  buena  calidad  equivalgan  é  200  de  oru- 
jo destilado  del  cantón  deCastries,  por  ejemplo,  y 
á  550  del  llano  de  Massillargues. 

El  orujo  de  uva  que  no  ha  sido  cometido  ¿  ope- 
ración ninguna  tiene  doble  valor  nutritivo  que  el 
destilado.  Asi,  pues,  400  kilogramos  de  heno  seco 
de  buena  calidadsrl45  kilogramos  de  heno  de  uva 
no  deslUado  del  canten  deCastries.  y  175  kilogra- 
mos de  orujo  no  destilado  del  llano  de  Massi- 
llarffues. 

La  ración  que  para  el  mantenimiento  emplea  y 
recomienda  Mr.  Decrombresque,  entendido  agri- 
coltor  francés,  es  la  siguiente: 

Orujo  de  colza  ó  ajonjolí.  Ok .280  (9  .72  onzas  ) 

Id.  de  linaza O  .095  (3  .50 

Harina  de  cebada  ....  O  .425  (4  .54 

Paja  cortada O  .300  (10.42 

Pama  (vieja)  de  reroo- 

tocbas. O  .500(40.42 

Sal   *- ^  de  0.015  á.  O  .020  (sobre  Va  onza*) 


Esta  comida  se  prepara,  cociendo  durante  un 
cuarto  de  hora  los  orujos  molidos,  la  harina  y  la  sal, 
en  litro  y  medio  (3  cuartillos)  do  agua,  echando  es^ 
te  líouido  espeso  encima  de  la  paja  cortada,  y  mez- 
chinaololueeocon  la  pulpa.  Muy  bien  se  comprende 
que  un  hombre  solo  puede  hacer  esta  preparación 
para  ciento  ó  doscientas  cabezas. 

En  el  eslablecimit  nto  de  Mr.  Crespei  Dclisse  se 
engordan  los  carneros  con  una  ración  diaria  com- 
puesta como  sigue: 

Heno  mezclado  óon  paja  y  me- 
lote       IWl.  (34  onzas.) 

Orujo  de  linaza  ,  aumentado 
progresivamente  de  0.250  á 
0.334  y. 0.500  (17  onzas.) 

De  medios  de  mantener  el  ganado  lanar  pode- 
mos citar  otros  muchos  ejemplos,  y  de  ellos  entro 
los  mas  provechosos  escogeremos  algunos. 

Los  siguientes  esperimentos  fueron  hechos  so- 
bre cinco  lotes  de  cinco  primales  cada  uno,  por 
MK.  Turk,  en  el  instituto  agrícola  de  Santa  Geno- 
veva durante  el  invierno  de  1842.  La  ración  por 
cabeza  fué  para  cada  una  de  ellos  la  siguiente: 

Buen  hono  de  prado  arti- 
ficial. . 

Paja  de  trigo 

Remolachas  cortadas  á  ra- 
jas  2.500  (8 1/2—    ) 

Sal 0.003  }(P??°T'^''* 

v.vu*#^y  1^^  adarme 

Al  eabo  de  un  mes  el  aumento  del  peso  de  es*) 
te  lote  fué  de  31  k. 5,  sean  6k.3  (13  y  Vi  libras)  por 
cabeza,  \o  oue  equivale  a  cerca  de  10  de  aumento 
por  100  de  heno  consumido.  Otro  esporimento,  ca- 
si del  lodo  idéntico,  di6  21k.5  de  aumento,  sean 
4k.3  por  cabeza,  y  representaba  7  de  aumento 
pOr  400  de  heno  consumido. 

Los  demás  dieron  menos  que  e^tosdospri- 
mero*. 

Otro  esperimento,  que  duró  treinta  días,  se  hi- 
zo con  nueve  primales  (anglo- merinos)  divididos 
en  3  lotes.  Las  dos  raciones  que  dieron-  mejores 
resultados  se  Compoúian  del  modo  siguiente: 

Trébol  én  seco Wl  flJ4  enzas.) 

Paja  de  trigo 0.500(17     —    ) 

Patatas  (residuo  de  una 

fábrica dedestilacion).  3.000  (5  üb.  6  onzas.} 

Sal     —    —     0.005  é.  0.040  (3  á  5  Vi  adarmes) 

Estos  fueron  loa  resultados  aue  presentaron, 
comparados  con  los  que  dio  el  lote  ea  cuya  ali- 
mentación se  babia  suprimido  la  sal* 


Uil.    (34  onzas.) 
0.600  (17    —    ) 


-      ) 

=  i 

-  ) 


PESO.           I 

"*"*-1 

*■" 

iDiaial. 

FiDtl. 

ler.  lote  mante- 

nido sin  sal. 

428 

141.0 

2."  id.  con  adi- 

ción de  cinco 

gramosde 

sal  en  so  ra- 

ción  

427 

148.5 

3.®  id  con  id.  de 

. 

lOgramosde 

sal? 

130 

453.5 

Por  lote. 


AOüÉirro. 


Porsabeta. 


13.0 


21.5 


25.5 


4.35 


7.17 


7,83 
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Ed  4847,  Mr.  Darriex  hizo  algunos  eaperímen* 
fosy  de  los  cuales  sacaremos  los  siguientes  datos 

La  ración  que  mejores  resultados  produjo,  se 
componia  por  cabeza  y  para  \einte  y  ocho  días  co- 
mo sigue: 

Heno  por  Tétate  y 
ocho  días  ....  i5.0  pordia  0523  (18  onzas.) 


Orujo  de  colza.  .  •  2.9 

Patatas  crudas  .  .  9.0 

Cebada i1.2 

Harina  de  cebada  .  0.1 
Habas  enteras.^  .  .  4.5 
Mezclas  de  orujo, 
cebada  y  pala- 
tas 0.^ 


0.403  (  3  Vj—O 


0.321  (11 
0.400(43 
0.032  (  1 
0.460  (  5 


Vr-'i 


0.040(5adarm.) 


Después  de  hechas  las  reducciones,  llegamos  á 
los  siguientes  resultados,  en  los  animales  mante- 
nidos con  la  ración  anterior  y  comparados  con 
otros  en  coya  ración  se  añadió  sal: 


AlíiDen- 

FBSe. 

10S  cal- 

""  ~^ 

calado! 
en  bono 

loicial. 

Final. 

•olo. 

Trece  carneros 

engordados  sin 
sal. 

594.8 

649.2 

652.6 

Trece  id.  engor- 

dados con  la 

misma  ración  y 

con  adición  de 

198  gramos  de 
sal.(Bean7gra 

mos  diarios).  . 

687.6 

616.2 

660.4 

BtBl- 


536 


558 


D^  esta  alimentación  resultó? 


£n  los  primeros  (sin  sal) . 
En  los  segundos  (con  sal). 


AOHBNTO. 


Por  lote. 


24.4 
28.6 


Por  caben. 


4.88 
2-29 


Se  v^  que  la  cantidad  de  alimentos  por  dia  y 
por  cabeza  está  representada  aquí  por  4 .79  de  he- 
no para  el  primer  lote  y  1.81  para  el  segundo,  y 
que,  merced  á  198  gramos  de  sal  consumidos  en 
veinte  y  ocho  dias,  cada  res  ha  tenido  326  gramos 
(4  4  onzas)  de  aumento  de  peso. 

A  lo  que  llegamos  dicho  afiadiremos  solo  que 
lo  que  para  cebarse  consume  diariamente  un  car- 
nero eqoitale  al  menos  á  3  de  heno  por  100  de  so 
peso  en  vivo,  y  que  el  aumento  de  peso  de  éste 
representa  (comprendidas  las  carnes,  la  manteca 
y  la  lana)  unos  7  kilogramos  por  cada  50  de  heno 
(ó  SH  equivalente)  consumidos^ 

Majadas,  rediles,  corrales  y  parideras^ 

Majada  es  el  terreno  ó  parage  donde  se  reco- 
ge durante  la  noche  el  ganado  y  donde  se  alber- 
gan los  pastores. 

Redu  es  esta  misma  majada  cercada  con 
tedes. 

Los  romanos,  que  practicaban  el  método  de 
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hacer  majadear  los  ganados,  sobre  todo  el  gaoado' 
lanar,  llamaban  la  majada  siptwn  ovium. 

Rediles  hay  para  el  ganado  vacuno,  otros  dona- 
do estén  encerrados  todos  juntus,  bueyes,  came- 
ros, caballos,  asnos  y  hasta  cerdos.  En  Inglater- 
ra se  hacen  entrar  sucesivamente  todos  estos  ani- 
males en  un  mismo  redil.  Primero  entran  los  ca- 
ballos, luego  los  bueyes  y  después  las  vacas;  i  e»-> 
tos  suceden  ovejas,  que  á  su  vez  son  reempla- 
zadas por  cerdos;  y  esta  serie  se  renueva,  siem- 
pre con  el  mismo  orden,  en  rediles  dispuestos  su- 
cesivamente en  vanos  parages  de  los  mismos 
pastos. 

Las  majadas  de  carneros  mudan  de  sitio  cad» 
veinte  y  cuatro  horas  por  lo  menos,  y  ba^ta  varias 
veces  en  la  misma  noche.  « 

Este  es  un  medio  escelente  para  abonar  las 
tierras,  particularmente  empleado  en  Alemania 
é  Inglaterra.  En  España  se  usa  tambteo  bas- 
tante. 

El  corral  es  el  mismo  patio  de  una  casa  de  la- 
bor ó  00  local  construido  á  propósito  cerca  del 
punto  donde  suele  pastar  el  ganado,  cerrado  en 
todo  ó  en  parte,  y  donde  se  recoge  aquel  dorante 
la  noche. 

Este  modo  de  tener  ganado  lanar  ofrécela  ven- 
taja de  que  los  animales  pasan,  cuando  qoiereo^ 
del  corral  á  la  paridera. 

Paridera  es  el  lugar  cerrado  donde  se  recogen 
las  reses  lanares,  y  las  ovejas  en  particular,  en  el 
momento  del  parto  y  en  los  diasque  le  siguen. 

Para  el  ganado  lanar,  es  mejor  el  corral  foe 
la  paridera,  cuya  atmósfera  suele  ser  demasiad» 
caliente  y  estar  cargada  de  vapores  mal  sanos; 

Eudiendo  en  aquel  parage  colocarse  los  pesebres  y 
asta  separaciones  para  las  reses  que  no  debe» es- 
tar confundidas  con  las  demás. 

Cuando  se  tiene  á  su  disposición  un  patio  bas- 
tante capaz,  este  encierro  doméstico  es  el  mas 
conveniente,  por  hallarse  el  rebaño  á  la  vista  del 
duefio,  y  por  la  economía  de  tiempo  que  resolts 
en  las  oneraciones  de  dar  é  los  carnero» el  suple- 
mento de  forrase  que  han  menester,  de  sacar  los 
estiércoles,  y  de  prestar  á  aquellos  animales  iodoa 
los  cuidados  y  los  auxilios  que  puedan  nece- 
sitar. 

La  majada,  lo  mismo  que  el  redil,  tiene  por 
objeto  reunir  el  ganado  para  abonar  el  espacio  da 
terreno  en  el  cual  se  encierra  durante  la  ooche, 
y  por  lo  tanto  es  necesario  que  pueda  mudarse  de 
sitio.  No  tiene  este  terreno  bastante  esteoaíoA 
para  qoe  los  animales  encuentren  en  él  conque 
pastar^  y  nunca  se  les  lleva  allí  forrage  seco  ni 
verde. 

En  los  países  donde  no  son  de  temer  los  lobos, 
basta  redilar  la  majada,  es  decir,  cercarla  eos 
unas  redes  sostenidas  por  piquetes  colocados  da 
trecho  en  trecho;  estas  redes  se  bacea  con  espar- 
to en  Ia4  provincias  marítimas  de  Espafia,  doads 
este  vegetal  {spartium  juncum)  es  muy  coman* 
Esta  clase  de  cercado  tiene  la  ventaja  de  ser  faci- 
lísimo de  trasportar. 

£1  redil  puede  ser  circular,  cuadrado  ó  cuadri- 
longo. Esta  última  disposición  permite  dividirlo  ea 
el  sentido  de  su  longitud  en  dos  partes  por  medio 
de  un  enveriado,  ó  de  otra  red  que,  pudiéndose 
quitar  cuaocio  se  quiera,  permita  hacer  pasar  da- 
rante  la  misma  noche  el  rebaño  do  una  divisioa  á 
otra  y  dar  de  esta  manera  dos  abonos  eo  logar 
de  uno. 

A  uno  de  los  lados  del  redil  hay  una  choza»  ea 
la  cual  vive  el  pastor  y  encierra  su  ropa  y. todas 
las  provisiones  y  útiles  de  so  profesión.  Eolos 
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paites  calorosos  suele  reemplazar  é  la  choza  una 
UeDcla  do  campaña.  En  oiros  no  tiene  el  pastor 
mas  cama  qoe  el  suelo  ni  mas  abrigo  que  una 
manta. 

En  los  países  infestados  por  los  lobos,  los  per^ 
ros,  que  deben  ser  unos  mastines  de  casta  TÍgoro~. 
89,  ii^tt  armados  con  unos  collares  de  puntas  de 
hierro*  El  pastor,  ademas  de  su  palo,  llevará  una 
escopeta,  y  al  cuello  de  algunos  carneros  se  col- 
garán campanillas,  tanto  para  asustar  al  enemigo 
con  su  ruido,  como  para  avisar  al  pastor  y  los  per- 
ros. Si  la  noche  fuese  oscura,  es  muy  buen  medio 
para  alejar  á  los  lobos  encender  un  farol  con  tí- 
arios  de  >a ríos  colores. 

Debe  la  ostensión  do  an  redil  estar  en  propor- 
ción, no  solo  con  el  número  de  reses  que  cuente 
el  rebafio,  sino  también  con  la  talla  de  éstas,  con 
su  alimentación,  y  con  la  naturaleza  del  suelo  que 
se  trata  de  abonar.  Los  carneros  que  salen  de 
pastos  abundantes,  darán  en  el  redil  macho  mas 
abono  que  los  que  han  tomado  poco  alimento;  y 
en  una  estensíon  determinada,  el  némero  de  re- 
ses deberá  ser  tanto  mayor  cuanto  mas  pobre  sea 
el  suelo  y  mas  abonos  necesite.  A  las  ovejas  debe 
darse  un  espacio  relativamente  mayor  que  á  los 
carneros,  en  atención  á  que,  comiendo  algo  mas 
y  alimentándose  mejor,  dan  escrementos  menos 
secos  y  orines  mas  abundantes:  la  diferencia  en  su 
favor  (dice  Mr.  Bosc)  es  de  Vas» 

El  espacio  que  por  término  medio  conviene  re- 
servar para  cada  animal,  es  un  metro  cuadrado  ó 
alKO  mas;  partiendo,  pues^  de  este  dato,  puede 
.  calcularse  aproximadamente  la  estensíon  que  de- 
be darse  al  redil,  relativamente  al  número  de  ca- 
bezas que  componen  el  rebaño.  Si  estas  estuvie- 
sen demasiado  apretadas,  resultaría  esceso  do 
abono  en  aquel  punto,  al  paso  que  sí  se  las  dejase 
roas  espacio  del  que  necesitan,  se  amontonarían, 
según  su  instinto,  en  una  parte  del  terreno  dejan- 
do la  otra  desocupada  y  sin  abono.     ' 

Las  ovejas  estercola»  y  orinan  en  el  momento 
en  que  á  media  noche  se  las  pasa  de  una  división 
á  otra  del  redil.  Los  carneros  tardan  mas  tiempo 
en  hacerlo,  y  por  lo  tanto  conviene  dejarlos  un 
poco  mas  tiempo  en  la  primera  parte  para  que  es- 
ta no  se  halle  privada  de  la  parte  de  abono  que 
ha  menester. 

Un  redil  donde  están  reunidas  muchas  reses  es 
mas  económico  que  aquel  donde  hay  pocas,  sien- 
do asi  que  un  pastor  y  el  mismo  número  de  per- 
ros bastan  para  cien  carneros  lo  mismo  que  para 
cuatrocientos.  Y  en  atención  á  que  el  producto  qoe 
diese  un  peauefio  rebafio  no  alcanzaría  á  cubrir 
los  gastos,  bueno  será,  siempre  que  se  pueda, 
reunir  varias  pequeños  rebaños  y  hacerlos  maja- 
dear bajo  el  cuidado  de  un  mismo  pastor. 

Hay  países  donde  ningún  agricultor  tiene  mas 
qoe  algunas  cabezas  de  ganado  lanar.  En  este  ca- 
so, reooanse  todas  ó  muchas  de  ellas,  y  partiendo 
ftastos  hagan  redilar  sucesivamente  el  rebafio  asi 
formado  en  cada  una  de  sus  propiedades. 

Cualquiera  que  sea  la  superficie  de  on  campo 
qoe  te  quiera  abonar  de  esta  manera,  es  necesario 
qoe  todas  sus  partes  sean  sucesivamente  ocopa^as 
por  el  redil.  Eis  raro  que  el  rebafio  tenga  que  re- 
cogerse dos  veces  en  el  mismo  sitio. 

Antes  de  empezarse  la  operación,  se  da  una 
labor  al  terreno  para  que  los  estiércoles  se  incor- 
poren mejor  en  él.  Se  empieza  por  un  estremo 
del  campo,  y  por  so  parte  superior  si  está  en  de- 
clive, y  poco  á  poco  se  va  llevando  el  redil  tras- 
Tersalmente  hacia  el  otro  estremo,  sin  que  haya 
necesidad  4e  deshacer  completamente  el  cercado; 
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al  efecto  puede  conservarse  uno  de  los  costado» 
para  el  redil  que  debe  construirse  en  el  sitio inme-' 
diato.  Al  llegar  al  otro  eslremo,  sigúese  redilando 
hacia  abaio,  de  modo  que  el  costado  inferior  de  ud 
redil  quede  de  superior  en  el  siguiente.  La  opera- 
ción se  continúa  así  hasta  que  se  hayan  redilada 
todas  las  partes  del  campo. 

Los  animales  entran  eu  el  redil  á  la  caida  de 
la  tarde  y  salen  por  la  mañana,  después  que  el 
sol  ha  «vaporadt  ya  el  rocío.  Hasta  entonces  de- 
ben tenerse  encerrados,  porque,  hambrientos  des- 
pués de  una  noche  pasada  sin  probar  bocado,  co- 
merían con  avidez  la  yerba  húmeda,  que  podría 
causarles  indigestiones. 

El  rebafio,  durante  las  noches  cortas  de  vera- 
no, no  pasa  arríba  de  oeho  horas  eo  el  redil,  ó 
menos  que  el  rocío  sea  muy  abundante;  pero  en 
otoño  queda  encerrado  doce  horas  y  mas. 

Segonlos  países  y  las  localidades,  varía  la  épo- 
ca eA  que  se  debe  empezar  á  rehilar  6  majadear. 
Y  para  la  fijación  de  este  momento,  media,  no  solo 
la  consideración  de  no  esponer  el  ganado  á  la  in- 
temperie de  noches  demasiado  írias  aun  ,  sino 
también  la  de  que  esté  bastante  adelantada  la  ve- 
getación para  que  los  animales  encuentren  pastóte 
suficientes  á  su  alimentación.  Por  la  mañana,  al 
salir  del  redil,  tienen  naturalmente  mas  apetito 
que  si  hubiesen  pasado  la  noche  en  el  establo;  y 
los  estiércoles  que  dejan  en  el  campo,  son  tanto 
mas  enérgicos  y  abundantes,  cuanto  mas  sustan- 
ciosos han  sido  los  alimentos  que  han  encontrado 
en  los  pastos. 

Otro  motivo  para  adelantar  ó  atrasar  esta  épo- 
ca, es  el  estado  de  las  provisiones  de  invierno.  Eu 
easo  deque  de  ellas  haya  todavía  abundancia  cuan- ~ 
do  llegue  la  buena  estación,  hay  necesidad  desuar- 
dar mas  tiempo  el  ganado  en  los  establos,  sucedien- 
do todo  lo  contrario  si  se  hallasen  agotadas  tem- 
prano. Tal  vez  habría  alguna  ventaja,  cuendo 
existen  mas  medios  de  alimentación  en  los  esta- 
blos qoe  en  los  pastos,  en  traer  el  relMfio  á  la  casa 
de  labor,  v  llevarlo  luego  á  recogerse  al  campo. 

Los  rediles  se  abandonan  cuando  empiezan  á 
caer  con  alguna  abundancia  las  lluvias  de  otoños- 
sobre  todo  en  el  caso  en  que  estuviesen  colocados 
en  terrenos  arcillosos  que,  deteniendo  el  agua, 
producen  lodazales;  mas  si  dichos  terrenos  fuesen 
silíceos,  puede  prolongarse  basta  los  hielos  la  es- 
tancia de  los  animales  én  los  rediles. 

Mantenerlos  rebaftos  en  el  campo  durante  todo 
el  año,  es  un  sistema  muy  peligroso  para  la  salud, 
perjudicial  para  la  lana,  mortal  para  los  corderos, 
y  sobre  todo  muy  poco  económico,  por  la  necesi- 
dad que,  á  consecuencia  tle  la  falta  de  pastos,  hay 
de  llevar  de  comer  á  las  reses  en  sus  rediles,  y 
por  el  poco  provecho  que  ofrecen  los  estiércoles 
al  caer  sobre  la  nieve  ó  sobre  la  tierra  helada. 

En  las  tierras  labrantías  particularmente,  es 
donde  se  establecen  las  majadas  y  los  rediles,  pre- 
parándolas a  favor  de  dos  vueltas  de  arado  y  uo 
golpe  de  rastra. 

Las  deslealdades  del  snelo  qoe  se  oponen  á 
qoe  este  se  impregne  oniformemente  de  sustan- 
cias fertilizantes,  tienen  ademas  el  inconveniente 
de  molestar  al  ganado  y  de  exigir  mas  sitio  para 
un  número  dado  de  cabezas. 

Al  concluirse  la  operación,  vuélvense  á  dar  ona 
ó  dos  labores. 

Según  algunos  agrónomos,  es  ventajoso  redilar 
las  tierras  después  de  enterrada  la  simiente. 

Otros  afirman  que  es  conveniente  hacerlo  so- 
bre cereales  algo  adelantados  ya,  y  de  esta  mane- 
ra  asegoran.que  será  mejor  la  cosecha  de  grano. 
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En  el  caso  de  que  el  terreno  de  prados  ya  na- 
turales, ya  artificiales,  no  fuese  mas  húmedo  que 
el  de  las  tierras  labrantías,  como  sucede  en  los 
montes,  entonces  es  ventajoso  establecer  en  ellos 
rediles  y  dejarlos  mas  tiempo  aun  que  en  las  tier- 
ras labrantías,  porque  aquellos  necesitan  mas  can«- 
tidad  de  abonos. 

La  energía  de  este  abono  depende: 

4.®    De  la  naturaleza  del  suelo. 

i«<*  De  la  abundancia  de  los  pastos  y  del  esta* 
do  de  los  animales. 

8.*  De  la  superioridad  del  número  de  ovejas 
con  respecto  al  ae  carneros,  pues  es  cosa  esperí- 
mentada  que  las  primeras,  en  igualdad  de  volu- 
men, comen  masqueestos^  digieren  mejor  y  pro- 
ducen mayor  cantidad  de  estiércoles. 

Enfermidúdéi  del  ganado  lanar* 

La  viruela^  cuyo  origen  nadie  conoce  hasta  el 
dia,  es  una  enfermedad  de  carácter  contagioso  que 
se  desarrolla  indistintamente  en  todas  las  esiacio- 
nes  del  ufio,  si  bien  con  mas  gravedad  en  verano 
y  en  invierno  que  en  primavera  y  otofio,  y  que  lo 
mismo  ataca  ¿  las  reses  fuertes  que  á  las  débiles. 

La  viruela,  una  en  su  esencia  y  naturaleza,  sue- 
le diferenciarse  por  circunstancias  accidentales  que 
¡a  acompafian.  Esto  bacedividirla  en  ra^u/ar,  cuan- 
do recorre  so  marcha  ó  período  sin  ningún  sínto- 
ma funesto,  é  irregular  cuandu  en  su  curso  se  no- 
tan desórdenes  mas  ó  menos  graves.  Sus  períodos 
son  cinco:  i.^  incubación,  que  comprende  el  in- 
tervalo que  media  entre  la  introducción  del  virus 
varioloso  sea  por  contagio  ó  por  inoculación,  y  los 
primeroi  aintomas  ó  señales.  Los  esperimentos  y 
observaciones  han  demostrado  que  la  viruela  por 
contagio  tarda  en  desarrollarse  por  término  me- 
dio de  6  a  8  dias  durante  el  calor,  y  mas  ai  hace 
frío.  Coando  es  inoculada,  trascurren  también  por 
término  medio  de  4  ¿  6  dias  en  verano,  6  «  8  en 
invierno,  y  de  5  á  7  en  una  temperatura  media: 
t.^  inoaeion^  la  cual  se  deja  ver  en  la  tristeza  y 
el  abatimiento  de  la  res,  la  falta  de  apetito,  y  faas* 
ta  calentura,  etc.  Suele  durar  5  ó  4  dias  y  aun 
confundirse  con  el  siguiente  período:  3.^  erupción, 
ere  consiste  en  la  aparición  de  unas  manchas  p^- 
.  quefiaa  en  varias  partes  del  cuerpo,  las  cuales, 
creciendo,  se  convierten  co  granos.  Dura  por  lo 
vsmun  4  ó  5  diast  4.o  $$crecion  ó  supuración,  <)an 
es  cuando  se  forma  en  el  centro  del  grano  el  virus 
VBfioloso  y  las  póstulas  blanquean  y  ee  reblande- 
cen. Dora  lo  mismo  que  el  anterior,  aunque  la 
aeerecian  es  solo  de  2  ó  3  dias:  9.'»  desecación,  que 
consiste  en  que  el  virus  varioloso  aale  al  esterior, 
quedando  una  úlcera  que  deja  una  cicatriz  irregu- 
lar. La  descamación  sigue  despoes,  reduciéndose 
a  polvo  las  costras  desecadas.  So  duración  varía 
desde  diez  ¿  doce  dias. 

Los  síntomas  de  la  viruela  irregular,  son  gra*» 
ves»  y  suelen  ir  acompañados  de  estremada  debi- 
lidad, no  siendo  raro  que  las  reses  mueran  sin 
que  se  verifique  la  ernrpcíon  de  los  granos. 

Póngase  á  las  reses  enfermas  al  abrigo  del  frió 
y  de  las  variaciones'atmosféricas,  haciéndolas  pas- 
tar en  buenos  pastos,  aunque  menos  de  lo  acos- 
tumbrado en  el  buen  tiempo;  si  puede  ser  se  lea 
daré  agua  tibia  con  un  poco  de  sal.  si  la  viruela 
es  grave,  convendrá  separar  en  un  bato  las  reses 
mas  afectadas  para  coidarlas  n>ejor. 

Tóagaae  presente  que  el  contagio  ae  verifica 
por  éoa  elementos,  qoe  son  el  otnis  fijo  y  el  virus 
v0látiU  Eiprín^ero  es  el  horoorde  la  misma  viroe- 
la;  que  iooe»lado  puro  6  mezclado  con  la  sangre 


por  debajo  de  la  epidermis,  y  tomado  con  kM  ali- 
mentos, ó  disoelto  en  agua  que  han  de  beber  las 
reses,  trssmite  la  viruela.  Recogido  entre  doa cris- 
tales conserva  por  muchos  meses  sus  propiedades 
virulentas.  Es  preciso  para  que  ubre  depos  ttrle 
sobre  partes  vivas  y  absorbentes;  por  lo  tanto  no 
es  el  agente  propagador  del  contagio.  El  segondo 
ó  virus  volátil,  so  comunica  por  los  vapores  de  la 
deaecacion  de  las  pústulas,  que  unidos  al  aire  rea- 
pirado  ó  depoaitadoa  en  ios  alimentot  trasmiten 
el  mal. 

Las  reses  sanas  colocadas  en  aquella  atmósfera, 
impregnan  su  vellón  de  este  vapor,  que,  llevado 
por  ellas  ¿  todas  partes  originan  el  contagio.  Este 

Kuede  verificarse  desde  la  erupción  de  las  póato- 
la  hasta  su  deaecacion;  pero  es  mas  temible  y 
constante  desde  el  tercero  al  octavo  dia  por  segre- 
ga rse  entoncea  ó  formarse  con  mayor  fuerza  la 
materia.  Cuando  se  ha  secado  la  virueb  no  hay 
tanto  peligro;  ain  embargo,  conviene  que  no  so 
comuniquen  los  rebaños  sanea  con  los  que  hayan 
padecido  el  mal,  por  cuanto  puede  el  vellón  con- 
servar el  vapor  contagioso. 

Un  rebaño  esnuesto  al  contagio  varioloso,  ao- 
fre  la  enfermedaa  en  tres  ataques:  el  primero  en 
que  son  pocas  las  reses  acometidas,  dura  veinte  y 
cuatro  á  treinta  días;  el  segondo,  es  de  peor  ca- 
rácter, ataca  á  mayor  número  de  reses  y  dura  otro 
mes;  en  el  tercero'  se  desarrolla  la  viruela  en  lu 
sanas  y  vuelve  á  tener  buen  carácter. 

La  inoculación  es  el  meior  preservativo  qne  sa 
conoce  contra  la  intensidad  de  este  mal. 

En  las  naciones  donde  se  practica  la  inocnla- 
cion,  se  han  desengañado  todos  de  que  es  mocho 
menor  el  númerode  re&es  muertas  á  consficoeocia 
de  la  viruela  inoculada,  que  de  la  natural.  Desde 
el  año  de  4790,  en  que  hizo  el  profesor  Venel  las 
primeraa  inoculaciones,  hasta  el  de  18fC,  seino- 
oolaron  82,lil  reses,  se  curaion  31,851  jaolo 
murieron  270,  lo  cual  establece  la  proporción  de 
pérdida  de  3  reses  por  400. 

En  Francia  se  inocularon  10,416  reses  proce- 
dentes de  rebaños  atacados  de  la  viruela  aislada, 
murieron  321  y  se  salvaron^  10,095,  resultando  una 
pérdida  de  8  por  100.  De  viruela  epizoótica,  cuan- 
do declarada  ya  en  mochos  rebaños  y  tenia  ea 
inoculación  el  germen  contagioso,  se  inocvlaroB 
S8,833,  murieron  985  y  se  curaron  98,i48,  siendo 
la  pérdida  1  por  400.  Un  veterinario  inocnió  mas 
de  10,000  reses  y  dice  que  ¡a  pérdida  fué  20  por 
400  en  las  que  naturalmente  padecieron  la  enfer- 
medad, y  solo  de  nn  2  en  las  inoculadas. 

Por  medio  de  esta  operación  quedan  los  reba- 
ños libres  para  siempre  de  la  viruela,  como  suce- 
da en  el  hombre,  y  cual  lo  demuestra  el  que  de 
7,697  reses  Mnoculadas  y  sometidas  ó  todo  género 
de  ensayos,  niogunacontrajo  la  enfermedad.  Coan- 
do  esta  principia  en  un  rebaño,  su  duración  es  de 
tres  meses  ó  seis,  y  ó  veces  de  un  afió.  La 'viru^ 
inoculada  á  todo  un  rebaño,  no  dura  arriba  de 
un  mes. 

Todos  los  ganaderos,  si  inocularan  sos  rebaios, 
podrían  conducirlos  por  todas  partes,  sin  temerlas 
comunicaciones  ni  privaciones  de  ningún  género. 

La  operación  se  practica  en  todas  las  edades  y 
épocas  del  año;  sin  embargo,  es  preferible  hacer- 
la en  primavera  y  otoño,  y  en  la  juventud.  Si  la 
inoculación  es  preservadora,  se  elige  ana  tempe^ 
ratura  templada;  pero  declarada  la  viruela  deba 
hacerae  al  momento  sea  la  que  quiera  la  estación 
y  edad  de  las  reses. 

Las  partea  del  cuerpo  desprovistas  de  lana  «oi 
las  qaa  se  eligen  para  esta  optación.  Coande  el 
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rebtfio  tea  onmeroso,  se  empleará  el  virus  reco- 

Sido  de  los  aDÍmales  alacados  naturalmeule,  y  el 
e  los  inoculados  si  se  ha  de  practicar  en  seguida 
en  otros. 

La  operación  puede  hacerse  con  una  aguja 
acanalada,  con  lanceta  ó  con  uu  sedal,  el  cual  de- 
be ser  de  lana  ó  algodón,  y  se  introduce  en  la 
piel  por  medio  de  una  aguja  común.  Si  á  las  ocho 
días  de  inoculada  una  res  no  se  hubiese  declara* 
do  la  iriruela,  habrá  que  repetir  la  operación,  evi- 
tando el  frió  húmedo,  y  dejando  á  las  reses  pastar 
MguQ  costumbre. 

Se  asegura  haber  descubierto  en  estos  últimos 
afios  un  método  sencillo  y  fácil  para  inocular  la 
viruela.  En  Francia,  según  parece,  se  puso  en 
planta  en  tres  rebafics,  el  primero  de  mi)  nue- 
pecientos  carneros,  de  mil  ovejas  paridas  el  se- 
gtindo  y  de  ochocientos  cuarenta  carneros  el  ter- 
cero. Todos  ellos,  cual  mas,  cual  menos,  tenian 
reses  con  viruela.  El  dia  antes  de  poner  el  mé- 
todo en  práctica  se  tuvieron  los  rebaños  á  dieta 
severa :  se  cogieron  con  cuidado  en  los  anima- 
les infestados  todas  las  costras  secas  y  todas  las 
pústulas  variolosas  que  se  encontraron,  las  cuales 
machacadas  y  pulverizadas,  se  envolvieron  en  va- 
rios papeles.  Poco  antes  de  amanecer  se  degolla- 
ron las  tres  reses  mas  enfermas,  batiendo  la  san^ 
gre  conforme  iba  saliendo,  para  que  no  se  coagu* 
tera.  En  seguida  se  desollaron  y  se  estendió  por 
ia  parte  interna  del  pellejo  una  capa  de  sal  co- 
mún, la  cual  se  empapó  de  sangre,  de  serosidad 
y  de  la  materia  purulenta  Que  contenia.  Pasado 
poco  tiempo  se  mezcló  la  sal  con  una  corla  canti- 
dad de  salvado  y  con  los  fK>lvos  de  las  costras 
y  pústulas  variolosas  recogidas  el  dia  antes;  se 
cebó  encima  la  sangre  calieute  todavía  y  el  todo 
se  mezcló  lo  mejor  que  se  pudo.  Se  aüadió  un  po^ 
co  de  sal  y  se  colocó  en  unos  dornajos  preparados 
al  efecto  de  aue  las  reses  comieran  esta  composi* 
cioo  con  igualdad,  lo  que  hicieron  con  apetito  y 
aasia.  Encerradas  luego,  y  puestas  á  dieta,  ob-' 
serváronse  con  ellas  las  mismas  reglas  higiénicas 
que  se  siguen  con  los  rebaños  variolosos. 

Del  quinto  al  sesto  dia  se  manifestaron  todos  los 
síotomas  de  la  viruela  benigna;  de  la  otra  fueron 
atacadas  veinte  y  nueve  que  murieron.  Las  demás 
se  encontraban  a  los  veinte  dias  en  un  estado  per* 
lecto  .de  salud,  v  con  la  circunstancia  de  haber 
pasado  la  viruela. 

Este  mótodosi  nuevos  hechos  viniesen  á  com- 
probar tan  felices  resultados,  seria  mas  ventajoso 
que  el  de  la  inoculación  directa. 

Sm^uiiiMlo^  bocera,  ó  mal  d$  iongre.  Con 
estos  nombres  se  designa  una  délas  eufermeda- 
dea  mas  comunes  y  mas  crueles  de  cuantas  sufre 
el  ganado  lanar.  Curarla  es  tan  difícil  como  fácil 
ce  preservarse  de  ella,  haciendo  desaparecer  ó 
evitando  las  causas  que  la  producen. 

Es  notable  la  prontitud  con  que  corre  todos 
•os  períodos  este  mal,  funesto  para  las  reses  que 
ataca,  las  cuales  suelen  ser  las  mas  hermosas, 
UMS  gordas  y  mas  robustas. 

Tres  estados  admite  referentes,  no  tanto  al  si- 
tio en  que  se  agolpa  la  sangre^  como  á  la  cantidad 
de  la  que  se  agolpa.  En  el  primero  de  estos  esta- 
dos ó  modificaciones  del  mal,  dan  los  animales  in- 
dicio de  estar  atacados,  meneando  sin  cesar  la 
cela  ,  andando  despacio,  triste  y  mohinos,  con 
las  orejas  oaidas  y  calientes,  jadeando,  abriendo 
la  boca  para  poder  respirar,  ooo  loa  ojos  enceo- 
aidos,  y  abultadas  las  veaaa  de  la  cara.  Todo  de- 
muestra qee  la  res  tiene  mucha  aaogre  y  qua  eata 
desea  salir  por  eualquier  parte. 


La  secunda  modificación  del  estado  morboso 
so  maninesla  de  pronto  y  parece  una  apo{)legia 
cerebral,  que  es  imposible  prever  ni  adivinar.  En 
este  estado  deja  el  animaj  de  comer,  separado 
pronto,  baja  la  cabeza,  vacila,  jadea,  echa  sangro 
por  el  ano  y  por  las  narices,  abre  la  boca  llena 
de  espuma  y  cae  como  atontada.  A  veces,  se  le- 
vanta, y  parece  como  que  quiere  comer,  pero  muy 
luego  viene  de  nuevo  á  tierra,  y  echando  sangre 
por  la  boca  y  por  las  narices,  é  hinchándose, 
muere  á  los  pocos  minutos. 

La  tercera  modificación  del  estado  morboso 
que  vamos  describiendo  se  conoce  en  que  las  re- 
ses se  precipitan  y  se  montan  sobre  las  mas  inme- 
diatas, y  en  que,  encendidos  y  saltones  los  ojos, 
y  trémulos  los  labios,  menean  la  cola  y  encorvan 
el  espinazo.  En  esto  estado  abre  el  animal  las  pa- 
tas y  se  afirma  en  ellas  como  para  orinar,  arro- 
jando, después  de  muchos  esfuerzos  unos  chorri- 
tos  de  orina  sanguinolenta.  Si  esto  sucede,  queda 
el  animal  algo  aliviado :  de  lo  contrarío  se  le  ve 
agitarse  en  convulsiones*  Pasados  estos  momentos, 
se  empina,  se  tambalea,  y  da  algunos  pasos  arro- 
jando por  la  boca  una  baba  viscosa.  A  las  convul- 
siones suele  suceder  algún  momento  de  calma,  y 
á  este  por  lo  regular  nuevas  convulsiones,  y  por 
;  resultado  de  este  malestar,  la  muerte. 
¡       Las  principales  causas  de  esta  enfermedad  000 
el  esceso  de  alimento,  sobre  todo  en  la  rastrojera, 
por  (as  espigas  que  en  abundancia  toman  cuando 
pasan  el  dia  en  ella.  Se  observa  que  los  rebaños 
I  que  disponen  de  buenos  pastos  son  los  que  pade^ 
.  cen  el  sanguifiuelo,  sobre  todo  en  los  grandes  ca- 
lores; por  eso  es  mayor  la  mortandad  en  los  días 
.  calurosos.  El  sanguiduelo  ataca  indistintamente  é 
toda  clase  de  reses  y  de  todas  edades. 

Pocas  enfermedades  mas  funestas  que  esta  pa- 
dece el  ganado  lanar.  La  res  atacada  muere  infa* 
liblemente.  El  mejor  medio,  para  no  perderlo  to» 
do,  es  degollarla  al  momento  4  fin  de  aproveebar 
£u  carne,  porque  entonces  puede  comerse  sin  in- 
conveniente. Es  un  error  lo  qua  algunos  bao  di- 
cho que  el  mal  es  contagioso,  asi  como  de  que  U 
sangre  y  la  carne  comunicaban  al  hombree!  car- 
bunco ó  la  póstula  maligna,  lo  cual  ha  procedido 
de  confundir  el  sanguifiuelo,  con  el  tifus  carbun- 
coso. Lo  cierto  es  que  perdiendo  tiempo  por  j># 
sacrificar  la  res  al  instante,  ó  esperar  á  que  se 
muera,. entra  el  cuerpo  inmediatamente  en  putrt* 
facción  y  aun  antes  de  morir  el  animal,  en  cuyo 
caso  se  hace  imuosible  sacar  ningún  partido  de  il. 
Declarado'  el  sanguiAoelo  en  un  rebafio,  lo  pri- 
mero es  mudarle  de  pastos,  procurando  que  el 
parageá  queso  le  lleve  sea  elevado,  como  mon- 
tañas, puertos  ó  colinas,  escaso  de  yerba,  pero 
abundante  de  aguas  claras  y  sanas.  Si  esto  no  pu- 
diese ser,  no  queda  otro  recurso  para  salvar  las 
rasos  que  mantenerlas  á  mano  con  paja  rociada 
con  agua  y  sal,  y  echar  en  la  que  beban  un  poco 
de  sal,  con  una  cuarta  parte  de  vitriolo  verde» 
mezclando  un  poco  de  harina  de  cebada  ó  salva-* 
do.  Lo  esencial  es  que  Um  reses  ni  estén  muy  gor- 
das ni  muy  flacas.  Hay  quien  aconseja  la  sal  con 
miera,  ó* bien  con  la  yerba  llamada  por  ios  pasto- 
res judana. 

Cuando  después  de  un  invierno  malo  y  escaso 
en  yerbas,  viene  una  primavera  lluviosa  y  que  la 
tierra  se  cubre  de  abundantespastos,  las  reses  co- 
men demasiadQ  y  es  fácil  se  desarrolle  el  aangoio 
fiuelo.Bn  tal  caso,  se  separan  las  reses  que  hayan 
cogido  mucha  sangre,  formando  con  ellas  separa- 
damente un  hato  y  no  dcjáadolas  pastar  sino 
ciertas  horas. 
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No  cabe  la  menor  duda  de  qne  la  causa  princi- 
pal de  este  mal,  es  el  afán  que  tienen  los  pastores 
de  que  el  ganado  esté  harto,  macho  mas  cuando 
«contece  lo  espresado  anteriormente,  pues  quie- 
ren reponerle  en  poco  tiempo.  Lo  mismo  sucede 
cuando  pasan  de  unos  pastos  á  otros  mas  abun- 
dantes y  que  en  ellos  se  los  deja  pastar  mas  tiem- 
po del  necesario 

Si  dos  horas  bastan  siendo  buenos  los  pastos 
¿á  qué  tenerlas  mas  tiempo? 

Como  medio  preservativo  sángrese  oportuna- 
mente toda  res  que  en  su  gprdura,  su  robustez  ó 
el  color  encendido  de  sus  ojos  ó  de  su  boca  indi- 
que tener  demasiada  sangre.  Practicando  la  san- 
gría á  cuantas  reses  salgín  las  primeras  del  apris- 
co y  formen  punta,  so  habrá  acertado  con  las  que 
vao  á  padecer  el  mal,  pifaste  que  este  ataca  á  las 
mas  robustas.  Algunos  dias  después,  si  hay  pro- 
porción, se  bjfiarán  las  reses  sangradas,  sin  ha- 
cerlo á  las  que  tengah  pálidos  los  ojos  y  los  la- 
bios. 

No  se  las  espondrá  al  ardor  del  sol,  no  se  las 
fatigará  andando  mas  de  lo  regular,  oí  se  las  ten- 
drá apiñadas  en  la  majada. 

Cáncer  de  la  boca.  No  debe  confundirse  este 
mal  con  la  boquera  ú  hocico  nej^ro  de  los  corde- 
ros, ni  con  las  aftas:  se  manifiesta  en  la  encía 
inferior  de  los  dientes,  de  donde  se  estiende  á  to- 
da la  boca.  Empieza  por  un  tumor  cuya  punta  es- 
tá muy  encendida  é  inflamada;  en  menos  de  vein- 
te y  cuatro  horas  se  ensancha,  se  abre  interior- 
mente, y  presenta  luego  una  llaga  profunda  que 
se  estiende  con  rapidez.  Suelen  caerse  los  dien- 
tes y  hasta  morirse  los  corderos  por  la  gangrena 
de  la  boca.  Debe  cauterizarse  al  momento  con 
agua  fuerte,  aunque  no  se  haya  ulcerado  el  tumor, 
abriéndole  antes  con  un  bisturí.  Si  caída  la  escarna 
sale  pus,  se  volverá  á  cauterizar,  pues  es  el  único 
remedio  que  debe  emplearse. 

Mosca  ó  reino  en  la  nariz.  Es  una  especie 
de  larva  que  á  las  reses  lanares  nace  y  crece  en  la 
nariz,  y  procede  de  una  mosca  que  deposita  sus 
huevos  en  la  entrada  de  esta  cavidad.  Se  conoce 
por  los  esfuerzos  qne  para  quitársela  hace  el  ani- 
mal, al  cual  se  ve  agachar  la  cabeza,  estornudar  y 
dar  vueltas  como  si  tuviera  el  torneo.  Para  atajar 
los  progresos  ó  destruir  la  causa  del  mal,  es  bue- 
no hacer  á  las  reses  aspirar  el  vaho  de  aguarrás,  y 
mejor  aun  de  aceite  empireumático,  siendo  para 
esto  muy  económico  quemar  zapatos  viejos,  cue- 
ros, cascos,^  pezuñas,  plumas,  etc. 

usagre^  roña^  sarna.  De  estos  males  son  indi- 
cio algunas  vedijas  de  lana  del  lomo  y  del  costi- 
llar que  spbresalen  de  la  superficie  del  vellón, 
porque  la  res  se  ha  rascado  ó  mordido.  ^ 

Para  combatir  el  usagre  y  la  roña  se  aconsejan 
ciertos  ungüentos,  de  los  cuales  es  el  mas  senci- 
llo uno  compuesto  de  sebo  ó  manteca  y  aguarrás; 
el  sebo  en  verano  y  la  manteca  en  invierno;  se 
derrite  una  libra,  y  retirado  del  fuego  antes  de  en- 
friarse, se  añaden  4  ó  6  onzas  de  aguarrás. 

El  insecto  que  produce  la  sarna  se  mata  con  4 

S artes  de  cal  viva,  5  de  potasa  del  comefciOj  40 
e  aceite  empireumático,  3  de  pez  ó  de  brea,  diluí  - 
do  todo  en  suficiente  cantidad  de  agua  y  orines  de 
ganado  vacuno,  diseminando  el  aceite  por  toda  la 
composición  antes  de  usarla  y  lavando  primero  la 
res.  Curan  pronto  la  sarna  sin  manchar  la  lana, 
los  baoos  de  agua  clorurada,  con  3  onzas  de  clo- 
ruro de  cal,  de  sosa  ó  de  potasa  por  libra  de  agua 
destilada.  El  agua  de  chochos  o  altramuces,  de 
relama  machacada  y  esprímida,  de  arzolla  y  jara, 
la  miera,  el  tabaco,  etc.,  manchan  la  lana.  Para 


curar  la  sarna  á  los  corderos  se  hará  ana  mezcla 
de  manteca,  de  azufre  sublimado  y  aguarrás,  en 
partes  iguales. 

Cucharilla,  inñamaóion  del  hígado.  Es  muy 
frecuente  esta  enfermedad  en  los  corderos  mien- 
tras maman,  los  cuales  se  ponen  tristes  y  torpes; 
suelen  después  no  querer  comer  ni  mamar  y  mueren 
8i  no  se  tiene  con  ellos  gran  cuidado.  También  aco- 
mete alas  madres,  y  como  proviene  de  causas  gene- 
rales, la  padecen  muchas  reses  aun  tiempo,  lo^oal 
ha  hecho  creer  que  era  contagiosa,  sin  tener  tal 
propiedad.  Las  reses  que  padecen  este  mal  andin 
tristes,  inapetentes  y  pesadas,  tienen  gran  sed, 
encorvan  el  espinazo  y  aproximan  los  remos,  mar- 
chan con  la  caneza  baja,  se  paran  y  comen  con  re- 
pugnancia la  yerba,  mascando  malla  poca  que  to- 
man. Se  echan  del  lado  izquierdo,  sequeras,  tie- 
nen la  boca  y  los  ojos  amarillentos  y  la  orina  moy 
encendida.  Como  medio  curativo  san  áraselas  cuan- 
tas veces  sea  necesario,  dándoles  á  beber  nitroi  ó 
crémor,  acidulados  con  ácido  sulfúrico,  suero,  agua 
con  harina  y  miel,  agua  de  cebada,  grama,  raíz 
de  malvavisco  con  miel,  y  vahos  y  lavativas  coa 
los  mismos  cocimientos.  Si  hay  estrefiimiento,  dé- 
selos crémor  ó  sulfato  de  sosa. 

CheCmberga^  diarrea.  Contraen  esta  enferme- 
dad las  reses  lanares  pastando  yerbas  entre  secu 
y  verdes,  ó  mojadas  con  rocío,  escarcha,  etc.  Las 
que  la  padecen  tienen  frecuentes  evacoaciones 
que  las  aebilitan,  grande  irritación  en  el  orificio  y 
mucha  sed.  Esta  enfermedad,  aunque  en  rigor  do 
pueda  decirse  que  sea  mortal,  se  lleva  mochas  ra- 
ses de  las  viej[as  y  de  las  débiles.  Para  preservar- 
las trasládaselas  á  sitio  alto,  dáseles  alimentos  de 
fácil  digestión,  y  siempre  que  sea  posible,  échese- 
les lavativas  con  agua  de  malvas  6  de  raíz  de  mal- 
vavisco. A  los  corderos  se  les  dará  á  lamer  un  ter- 
rón de  ^reda  con  sal  molida.  La  primera  de  estas 
sustancias  és  tam))ien  útil  para  las  madres.  Otro 
tanto  puede  decirse  de  la  sal  tostada  revuelta  con 
miera  y  del  cocimiento  de  raíz  de  genciana  mez- 
clado con  sal  y  pez. 

Comalia,  comalicion,  morriña^  etUtqvex,  ca- 
quexia acuosa.    Es  mal  crónico,  no  contagioso  y 
i  curable  al  principio.  Procede  de  pastos  húmedos, 
¡  de  comer  hongos,  caracolillos,  la  yerba  centella, 
,  la  coscojera,  el  iun^uillo  y  el  apio  silvestre,  y  de 
i  beber  aguas  malas  o  en  que  beba  ^l  ganado  vaca- 
no.  Las  reses  se  ponen  débiles,  comen  poce,  na 
rumian  bien  y  se  cansan;  tienen  los  ojos  y  la  boca 
pálidos;  suele  presentarse  diarrea,  y  cuando  el 
mal  avanza  hay  hinchazón  en  la  papada.  Déselas 
alimento  seco  muy  nutritivo,  rociado  con  agsa, 
echándola  en  pilas,  artesas  ó  cubos,  y  en  ella  li- 
maduras de  hierro,  sal  y  un  poco  de  vinagre;  tan- 
bien  son  útiles  los  cocimientos  de  salvia,  espliego, 
bayas  de  enebro,  infusión  de  cenizas  de  retama,  y 
vino  en  cantidad  de  tres  cucharadas  por  cada  res: 
V  sulfatodesosaen  piedras  calcinadas  para  que  las 
íaman  las  reses.  Cuando  el  mal  está  declarado  es 
inútil  cuanto  se  haga. 

Modorra  f  torneo.  Este  mal  acomete  á  los  cor- 
deros, mayormente  si  son  débiles  6  proceden  de 
padres  de  poco  vigor.  Su  causa  es  un  gusano  qio 
se  les  forma  en  la  cabeza,  la  cual  mueven  átoaet 
lados,  agitan  y  levantan,  los  animales  atacados. 
Del  modo  de  desarrollarse  el  mal  nada  se  sabe;  na- 
da tampoco  respecto  á  los  medios  de  combatirla. 
Solo  en  el  caso,  no  averiguado  hasta  aquí,  de  co- 
nocerse por  la  elevación  y  el  rebla ndecímieata 
de  los  huesos  de  la  cabeza,  e\  sitio  donde  está  el 
gusano,  podrá  intentarse  su  estraccion.  Bntretaa- 
to  lo  único  que  aconsejamos  que  se  haga  es  matar 
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n\  instante  )a  res  atacada  del  mal  y  aprovechar 
sus  carnes  y  su  piel. 

Pera,  perilla,  zapera.  Es  una  inflamación  que 
éntrelas  pezuñas  del  animal  forman  deteniéndose 
allí  la  arena,  el  barro,  el  poko  ú 
otro  cuerpo  estraño.  La  res  co- 
jea, se  la  hinchan  las  coronan, 
agujas  ó  cuartUlas.  y  de  ellassalo 
un  humor  mas  o  menos  fétido 
que  luego  las  ulcera.  Al  princi- 
pio son  buenos  los  baños  locales 
con  asua  de  malvas,  después  con 
agua  fresca  y  ^tracto  de  Satur- 
no, ó  con  una*disolucion  decapar^ 
rosa  verde;  cataplasmas  de  man- 
teca, y  luego  con  hollín  de  chi- 
menea cernido,  greda,  vinagre  y 
clara  de  huevo.  El  mismo  nombro 
dan  muchos  ¿  una  úlcera  que  so 
forma  en  la  ufia  por  fuera,  yquo 
presentándose  con  las  aparíenciaa 
de  una  ligera  tuffleiaccion,8e  abre 
sin  formar  materias.  Cuando  en 
una  res  se  nota  este  mal,  es  raro 

3ue  no  sean  varias  las  acometi- 
as,  lo  cual  ha  inducido  á  creerlo 
contagioso.  I^ara  curarlo,  quítese 
la  porción  de  ufbi  desprendida  y 
cauterícese  la  úlcera,  ya  con  áci- 
do nítrico  ó  agua  fuerte,  ya  con 
vitriolo  azul  en  polvo  muy  fino,  mojando  entes 
en  !•  parte  con  agua  ó  con  saliva.  Esta  cauteriza- 
cíoo  debe  hacerse  desde  el  prmcipio. 

GANADO  CABALLAR, 

El  caballo  es  animal  originario  del  antiguo 
contioeote,  sin  aue  á  punto  fijo  se  pueda  decir  si 
to  filé  de  Asia,  de  África  ó  de  Europa.  Esto,  por 
fortuna,  importa  poco á  onestro  objeto,  desdeel 
momento  en  que,  como  tipos  de  raza  pura,  reco- 
nocen los  aaturalistas  el  caballo  árabe  y  el  tér- 
taro.  ' 

Tiempo  hace  ya  que  Francia,  Inglaterra  y  Ala- 
mama,  comprendiendo  la  importancia  de  mejorar 
sus  razas  db  caballos»  se  dedicaron  con  empeibo  v 
perseverancia  á  esU  industria,  de  la  cual  han  ob- 
tenido y  obtienen  cada  dia  excelentes  resultados. 
En  nuestro  país  no  solo  no  ha  sido  asi,  si  no  que 
hasta  se  han  dejado  perder  las  casUs  demás 
nombradla,  y  hemos  auedado  reducidos  á  alguno 
que  otro  caballo  de  silla,  propio  para  paseo,  o  á  lo 
sumo  para  el  servicio  de  la  caballería  ligera.  Afia- 
diremos,  con  sentimiento,  que  todo  cuanto  depen  - 
de  de  U  h%iene  del  caballo,  es  genertímenteSÍM- 
conocido,  ó  mal  y  de  mala  manera  eomprendide 
perltos^pocos  que  en  Espafia  se  de(^n  á  la  <rá 

I  .*  CAtALLo  ABA».  Oistüoguense  en  Arabia  ca- 
MilOB  nobles  ó  de  primera  saagre,  caballos  deso- 
gnndasanjsrey  cahallos  comunes. 

Los  primeros  (/l^.  950).  llamados  alli  ikoWoni, 
tenían  dice  Mr.  Hamon,  por  patria  aquella  parte 
de  Arabia,  situada  entre  el  Golfo  Pérsico  y  el  Mar 
Rojo,  que  toma  el  nombre  de  Nadied-el-Ared.  de 
donde  parece  provenir  el  de  NedjóNedji  qoeá 
aquellos  caballos  se  da.  ^    n 

«iebuhr  y  Ricardo  Wal  aseguran  que  en  los 
territorios  de  Yemen  YX)man,  situados  en  la  pun- 
u  meridional  de  Arabia  se  crian  lambien  muy 
TOMO  U.  -   ' 


buenos  caballos.  Esta  noble  raza  es  hoy  diapro* 
piedad  casi  exclusiva  de  los  grandes  señores  del 
país  ó  de  los  bajaes. 

&i  Siria  existen  también  caballos  de  mucha  y 


merecida  estimación.  La  raza  mas  buscada  hoy» 
casi  estingttida  ya,  es  la  de  los  anesü. 

La  segunda  raza  de  caballos  árabes  os  la  de- 
signada  con  el  nombre  de  kadisehi,  que  signifi- 
ca caballo  de  raza  desconocida.  Encuéntrase  en 
Egipto,  en  Siria,  á  orillas  del  Eufrates  y  en  las 
cercanías  de  Basura.  A  esU  raza  pertenecen,  se- 
gún Mr.  Hamon»  los  caballos  que  como  de  prmin- 
ra  raza  árabe,  se  han  traído  á  Europa  en  diferen- 
tes épocas  y  ocasiones. 

La  tercera  raza,  en  fin,  ó  los  eaeehi,  poco  es-i 
timada  en  Arabia,  comprende  aquellos  caballos 
cuya  genealogía  no  se  conserva.  A  ésta,  en  las  dos 
primeras  razas,  se  da  la  mayor  importancia.  La 
genealogía  mas  estimada  es,  según  Mr.  Hamon, 
la  del  caballo  Dema. 

Este  caballo.  0^.  051)  es  do  mediana  dsadt 


954 


te,??*!?**  ^  **?^  ^^n  dibojadof  hk 
nteutos  y  hien  piononcaados  los  intersticios  mS 

^  frS^^^Í?  truncada;  sus  orejas  son  peqnefiaS 
su  frente  despejada,  soa  oíos  grandes,  sus  nlk«¡¿ 
anchoa  y.tonootocadcs^^S^^^ 
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resnl&f  provista  de  crínes  largas  y  finas.  De  su 
grupa,  notablemente  pequefia,  arranca  muy  alta 
la  cola,  que  el  animal,  al  moverse,  levanta  y  ar- 
quea con  gracia.  El  poco  volumen  de  su  vientre 
revela  el  método  particular  de  alimentación  que 
con  él  se  sigue. 

El  caballo  nedji  vive  machos "afios.  Es  muy  so* 
brío  y  muy  sufrido.  Dícose  aue  en  dándole  al  po- 
nerse en  marcha  á  beber  lecne  de  camella,  puede 
caminar  dos  ó  tres  dias  consecotivos  sin  descanso 
ni  alimento. 

Mejor  aun  que  los  caballos  resisten  las  yeguas 
jarabes  la  fatiga,  el  hambre  y  la  sed.  Mengs  vicio- 
aas  también  y  mas  mansas  que  los  caballos,  acos- 
jtúmbranse  de  tal  modo  á  estar  juntas,  que  ni  ri- 
ñen ni  se  hacen  dafio.  Los  árabes  han  reconocido 
,1a  influencia  de  la  yegua  como  capital  en  la  re- 
producción de  la  especie;  por  eso  la  estiman  tanto 
y  es  tan  raro  que  la  vendan. 

El  potro  árabe  se  cría  á  la  sombra  de  la  tienda 
de  su  amo.  Para  su  alimento  denle  leche  de  ca- 
inella,  cebada  y  alguna  vez  carne  de  carnero  co- 
jcida  ó  de  camello  íoven.  Estos  alimentos  ricos  de 
principios  reparadores,  ofrecen,  sin  el  inconve- 
niente de  aumentar  el  volumen  del  vientre,  laven- 
taja  de  dar  al  animal  fuerza  y  musculatura  v  de 
-asegurarle  para  el  porvenir  una  perfecta  aaluol. 
2.*    CABALLO  TÁRTARO  {fig.  952).  CríaBO  en  aque- 


lla parte  del  aotígoa  continente  sitoada  entre  el 
Mar  Caspio  y  el  imperío  chino,  conucida  boy  con 
el  nombre  de  grande  ;  pequefia 
Tartana;  inmensa  planicie,  de  rígi- 
da temperatura,  de  pastos  poco 
sucolentoe  y  poblada  de  piaras  con* 
siderables  de  caballos. 

Los  tártaros,  lo  mismo  qoe  los 
árabes,  profesan  gran  cariño  á  sos 
caballos,  viven  con  ellos  y  los  en^ 
sefian  con  tal  arte,  que  no  parece 
jsino  que  acaban  por  privarlos  de 
voluntad. 

El  caballo  táfrtaro  es  por  lo  co- 
mún de  pequefia  ó  de  regular  alza- 
da y  bien  formado  de  cuerpo  y 
recogido  de  vientre,  lo  cual  le  hace 
parecer  larao  de  remos.  Tiene  el 
cuello  delgado  y  estrecho,  cubier- 
to de  largas  crines;  la  cruz  alta  y 
inguda,  recto  el  lomo,  angulosa  la 
jnrupa,  algo  bajo  el  nacimiento  de 
la  cola,  casco  pequefio  y  estremada-^ 
mente  duro,  caheza  ancha  y  enjuta 
jf  rasgados  los  ollares. 

Estos  caballos  son  delgada*), 
pero  arrobante» ,  tivos  de  ge^t) 


sufridos,  ligeros  y  sobrios.  Dicese  que  sin  mas  au- 
mento que  algunos  pufiadosde  yerba,  puedeun  ca- 
ballo de  estos  andar  sin  parar  hasta  60  ó  GOleguas.; 
Solo  á  fuerza  de  un  aprendízage  muy  doro,. 
consisoen,  dice  Grogoier,  los  tártaros  apropiar  sos 
caballos  á  un  género  de  servicio  que  parecería  io- 
creible  á  no  atestiguarlo  un  sin  numero  de  viage- 
ros  dignos  de  fé.  Luego  que  el  caballo  ha  llegada 
á  la  fuerza  de  la  edad  (de  seis  á  siete  afios),  hacen- 
les  dar  largas  carreras  con  un  cíñete  encima,  y 
escaseándole  el  alimento,  continúan  las  pruebas 
hasta  poner  al  caballo  en  disposición  de  soportar 
una  gran  fatiga  y  muchas  privaciones.  Coando  de 
ello  lo  consideran  incapaz,  los  tártaros  lo  maten  y 
se  lo  comen. 

La  raza  de  que  vamos  hablando,  estendiéodo- 
s«  por  el  Norte  de  Rusia,  ha  servido  á  formar  ex- 
celentes castas  que  hoy  se  conservan  en  boen 
estado. 

Del  caballo  de  para  sangre  africana  proceden 
tres  razas  notables,  que  son:  la  persa,  la  árabe  yt 
la  inglesa.  De  ésta  última,  qoe  es  la  mas  impor4 
tante,  diremos  algunas  palabras. 

3.*  CABALLO  incLBs.  Inglaterra  posee  tres  prín-, 
cipales  razas  ecuestres,  que  son:  la  de  caballos  de 
raza  noble  ó  de  pora  sangre,  blood  horse;  b  de 
caballos  de  caza  nunten,  y  finalmente,  la  de  ca- 
ballos ligeros  propios  para  Uro.  Otras  razas  hay/ 
como  lasde  caballos  de  carro,  eart-horset,  {pg.  9SSl 
de  enorme  volumen  y  fuerza  colosal;  las  jacas  da' 
montar,  llamadas  poneys,  (/lo.  954)  y  los  caballos 
comunes,  hackneyi,  destinadlos  á  diferentes  osos. 
A.  Raw  de  pura  sangre,  (Blood  borse.)  (Ptgti-. 
ra  955).  El  caballo  noble  inglés,  que  de  tanta  re- 
putación goza  entre  los  aficionados,  desciende 
evidentemente  del  caballo  árabe  de  pora  aang^ 
Para  algunos  hipólogos  la  fecha  de  la  introdnccM» 
de  este  caballo  en  Inglaterra  remonta  ala  de  las 
cruzadas,  es  decir,  á  los  afios  comprendidos  en-¡ 
tre  los  de  iOOO  y  1150.  Otros  pretenden  qoe  el  pri- 
mer caballo  qoe  se  destinó  A  mejorar  la  razaín- 
glesa  fué  el  persa  introducido  en  aquel  suelo  por 
los  afios  de  1538.  Otros,  por  último,  asegoraa  que 
en  4603,  es  decir,  reinando  Jacobo  1,  se  importa- 
ren allí  sementales  de  Oriente  que,  cmsadoscOB 
las  razas  indígenas,  dieron  un  producto  miato'qoe 
ha  degenerado  hoy. 

Los hip61oft08  mas  fidedignos  están  acordeseo 
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decir  qoe  por  los  afiosde  4060  ¿  4670»  fdó  coando 
Córlosll,  gran  afícioDado  á  carreras  de  caballos, 
envió  á  Arabia  y  á  Asia  Menor  al  director  de  sus 
yeguadas  con  orden  de  comprar  allí  sementales  y 


imadres.  Unos  y  otras,  traídos  á  Inglaterra  y  cu- 
liados  con  el  mayor  esmero,  dieron  oríaen  á  la 
«asta  natural  de  caballos  de  carrera,  ylosdescen- 
•dientes  de  aquella  pura  rasa,  fueron  los  únicos  ao- 
torisados  en  4720  ¿.presentarse  en  los  hipódro- 
Imos.  Después  de  Jacobo  II  continuaron  los  ingle- 

ts  adquiriendo  caballos  árabes,  sacados  directa- 
ente  del  Nedj  ó  del  Yemen.  Y  de  esta  raza  pura 
¡nacieron  mas  tarde  el  Eclipse,  el  Masque,  el  Ró- 
1^0  y  otros  famosísimos  caballos  que  desde  i7S0 
a  4790  brillaron  en  los  hipódromos  mglc^co.  Jjr^e 
palley  dice  que,  desde  4794,  importaron  los  ingie- 
res muchos  menos  caballos  drabes  destinados  á  la 
conservación  de  su  raza,  habiendo  conocido  los 
criadores  que  obtenian  mas  ventaja  en  emplear 
para  aquel  objeto  los  mejores  sementales  inglo- 
ses.  Para  convencerse  de  esta  verdad  basta  echar 
Qoa  mirada  al  general  Stud-book.  Búaquese  eii  él 
la  genealogía  de  los  caballos  vencedores  de  trein- 
ta a  cuarenta  afios  acá  en  las  carreras  de  Newmar- 
ket,  y  se  verá  que  en  el  dia  se  perpetúa  por  sí  mis- 
ma la  raza  noble  de  los  caballos  ingleses. 

El  caballo  de  esta  raza  tiene  muy  buena  alza- 
da, largo  y  elevado  el  pecho,  el  vientre  recogido, 
la  cabeza  recta  y  algo  dirigida  hacia  adelante, 
con  el  cráneo  ancho,  Tos  ojos  grandes,  rasgados  y 
llenos  de  animación,  y  las  orejas  derechas  y  un 
poco  largas,  pero  bien  sitoadaa.  Asimismo  úone 
JOS  labios  anchos  y  delf(ados,  y  bien  abiertos  los 
respiraderos  de  la  nanz.  Su  cueEo,  largo  por  lo 
regular,  y  muy  (recu«o(em90todfrocbo,  emco- 


biertode  crines  sedosas;  su  grupa,  larga  y  hori- 
zontal, deja  ver  muy  buena  musculatura;  ía  cqla, 
bien  situada,  se  compone  de  crines  muy  finas;  la 
cruz  es  notablemente  alta,  el  lomo  recto  y  las  es- 
paldas largas  y  oblicuas;  su  cuartilla,  corta  en  lo 
general,  termina  en  uo  casco  redondo  con  los  ta- 
itones estrechos  y  palroitiesos. 

El  caballo  ingles  de  carrera  {fig.  056)  tiene,  por 
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lo  regdar,  las  formas  secas,  las  eminencias  hue- 
sosas bien  ()ronunciadas,  y  los  músculos  salientes, 
y  bien  dibujados.  Pero  lo  que  mas  llama  la  aten- 
clon,  cuando  se  la  fíja  en  este  hermoso  animal,  es 
lo  largo  de  su  cráneo,  le  ancho  de  su  pecho,  las 
emineucias  huesosas  en  que  se  implantan  los  mús- 
culos para  tomar  en  ellas  so  punto  de  apoyo,  la 
sequedad,  la  limpieza  de  sus  articulaciones,  y  lo 
mucho  que  se  alejan  sos  tendones  de  los  centros 
dd  movimiento  locomotor. 

De  estas  admirables  disposiciones  del  mecaais- 
mo  animal  resultan  mucha  estabilidad  nerviosa, 

Sran  pujanza  en  el  acto  de  la  locomoción  y  faciii- 
ad  para  respirar;  de  estas  condiciones  vitales 
emanan  la  energía,  el  aliento^  la  prontitud,  la  fo- 
cilidad  y  la  duración  de  los  movimientos;  á  estas 
cualidades,  en  fin,  hay  que  atribuir  las  que  defini- 
tivamente constituyen  el  fondo  y  la  celeridad  del 
caballo. 

Solo  en  Inglaterra  entre  los  criadores  ricos  v 
los  aficionados  á  escelentes  caballos,  se  eocuentrl 
el  hermoso  y  buen  caballo  de  pura  sangre.  Los 
que  en  las  carreras  de  Newmarket  y  de  Epsom 
obtuvieron  algún  premio  se  conservan  religiosa- 
mente ó  se  venden á  precios  exhorbitantes.  Los  in- 
gleses reparan  mucho  en  la  estructura 'y  la  confor- 
mación die  sus  caballos,  al  paso  que  los  árabes  y 
los  tártaros  se  atienen  mas  particularmente  al 
fondo,  que  es  como  si  dijésemos  la  energía  y  la 
resistencia  onidas  á  una  gran  celeridad.  Por  eso, 
desde  Carlos  U  acá,  son  las  carreras  y  sobre  todo 
las  llamadas  iteeple  chase  (carreras  a  campo  tra- 
vieso), las  únicas  pruebas  empleadas  en  Inglater- 
ra para  apreciar  las  sólidas  y  brillantes  cualida- 
des de  un  caballo  de  pora  sangre. 

El  salto  de  los  sementales  de  nota  se  paga  ¿ 
precio  considerable.  Estos  oabaUos  suelen,  coa  el 
objeto  de  mejorar  la  cria,  echarse  á  yeguas  de  ra- 
za inferior;  pero  ncmca  se  presenta  una  yegua  de 
pura  sangre  á  caballo  de  raza  menos  noble  que 
elia.  La  descendencia  de  los  caballos  de  mérito  se 
inscribe  con  todo  cuidado  en  el  registro  titulado 
Genera/  Slvd-book, 

B.  Caballodeea%a.  (Hunter)  {fia,  957),  proce- 
dente de  yegua  de  media  sangre  del  condado  de 
%rk,  y  do  caballo  de  pura  sangre^  exige  para  tu  • 
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crianza  menos  cuidados  que  este  tjUíroo.  Es  bíeo 
formado,  ancho,  robusto,  duro  ¿  ta  fatiga,  naroba 
«con  energía  y  soltura,  v  se  nutre  mejor  que  el 
'caballo  de  pora  sangre.  I'iene  ios  músculos  grue- 


•os  y  tuMiet,  pero  algo  encubiertos;  la  grupa  ho- 
rizontal y  bien  formada,  la  espalda  fuerte  y  obli- 
cua, el  cuello  bien  proporcionado  y  musculoso, 
)os  miembros  fornidos,  limpias  las  articulaciones. 
Sus  tendones,  en  fía.  gruesos  y  desprendidos,  le 
distinguen  del  caballo  de  carrera  y  le  dan  todos 
Jos  caracteres  de  un  hermoso  y  vi£;oro60  animal, 
capaz  de  prestar  buenos  y  duraderos  soriricios. 
Bl  htmter  constituye  el  mas  hermoso  tipo  del  caba- 
llo de  silla,  sin  dejar  por  eso  de  ser  excelente  para 
tiro.  Sus  aires  son  ^nros,  sostenidos  y  graciosos, 
Dotado  de  un  fondo  inagotable  y  de  mucha  fuerza 
muscular,  unidas  asuma  agilidad,  este  caballo  I 
salva  sin  grande  esfuerzo,  fosos,  arroyos  y  valí*-  ( 
dos.  Con  razón,  pues,  forma  en  Inglaterra  y  en 
Francia  las  delicias  de  los  aficionados  t  carreras  y 
Á  cacerías 

C.  Caballo  de  diligenéiaB  y  de  poHa.  (Coacb- 
horses)  (fig.  998,  véase  la  954).  Este  caballo  pro- 
cede del  cruzamiento  de  caballos  de  pura  6  de  me- 
dia sangre  con  fuertes  y  hermosas  yeguas  de  tiro. 
Críase  pnncipalmente  en  los  condados  de  York  y 
de  Northumberland;  es  grande,  bien  formado, 
musculaso  y  de  un  aplomo  perfecto. 

4.*  CAjMLLOs  FRANCESES.  Para  facilitar  la  breve 
esposicion  que  de  sus  castas  vamos  ¿  hacer,  di- 
vidirémoslos  eo  caballos  de  tiro  y  caballos  de 
silla. 

A.  Caballoi  de  Uro.  A  esta  especie  perte- 
necen: 

a.    El  bolones  {¡ig.  059).  Oriundo  del  territo- 


orillat  del  Sena  hasta  las  del  Escalda  ó  sea  él  es- 
pacio quecomprende  los  departamentos  franceses 
del  Norte,  el  Paso  de  Calais,  el  Soma,  el  Sena  in- 
ferior^  el  Aisne,  y  ana  parte  de  Bélgica.  Tiene  el 
caballo  bolones  grande  alzada  y  mucha  corpulen- 
cia, el  pecho  redondo,  sin  ser  muv  ancho,  el  lomo 
recto  V  corto,  la  grupa  redonda,  ancha  y  mosco-! 
losa,  cando  con  frecuencia  lugar  á  un  hueco  mas 
ó  menos  hondo  en  su  partesuperior,  los  miembros, 
en  fin,  cortos,  fornidos,  fuertes  y  guarnecidos  de 
espeso  pelo.  Este  caballo  es  de  escótente  U^npe- 
ramento,  sin  carecer  por  eso  de  viveza  di  da 
energía 

6.  Caballo  del  Franco -Condado»  El  Franco- 
Condado,  que  comprende  los  departamentos  dd 
Doubs  y  def  Jora,  posee  una  raza  de  caballos  es- 
célenle'  para  el  tiro  pesado  v  de  precio  oo  escesivo. 
Este  caballo  es  por  lo  regular  recogido  y  de  me- 
diana alzada.  Tiene  la  cabeza  oiramidal,  las  ore- 
jas derechas,  el  cuello  delgado  V  alta  lacruz;  pera 
es  con  frecuencia  ensillado.  Tiene  ademas  corta  la 
grupa,  grandes  his  naii^s  y  alto  el  nacimiento  de 
la  colji,  gruesos  los  remos  y  mucho  cam'ejo  en  las 
cuartillas. 

c.  fíaza  del  Poitou.  Críase  este  caballo  á  la  in- 
mediacionde  las  laeunas  que  cubren  ana  parte  de 
les  d^rtam'entos  de  Veodée  y  del  Chareota  ia- 
ferior.  Es  bastante  flojo  de  fibra,  y  mal  formado 
ademas.  Tiene  la  cabeza  muy  grande  y  coadrads, 
cao  los  ojos  pequeños;  y  sus  miembros,  gruesos  v 
cubiertos  de  pelo,  se  terminan  en  unos  cáseas 
anehos,  planos  y  de  roaU  calidad.  El  cuerpo  todo 
es  voluminoso,  y  el  vientre  en  partici/lar  aboitada 
y  hasta  caído. 

d«    CahíUlo  percheron  {fig.  960}.  Como  caballa 


río  á  que  da  nombre  la  ciudad  de  Boulogne,  bese 
9P^9UmQ  por  todo  el  norte  de  Francia,  desdo  las 
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de  posta  y  de  diligencia  do  lo  hay  eo  Francia  da 
mas  bermoanra  ni  de  mas  utilidad.  Sa  alzada  es 
buena  y  su  pelo,  por  lo  regalar,  tordo  rodado. 

Bl  caballo  percheron  es  bien  formado:  tiene  a^ 
pecho  ancho,  el  cuerpo  redondo  y  recogido,  alta 
la  cruz,  hermosa  la  espalda  y  largo  y  ergwdo  el 
cuello  Este  caballo  es  vivo,  ligero  y  robvato,  sea- 
iido  y  animoso;  pero  resiste  á  la  fatiga  menos  qoa 
el  bretón.  El  sitio  en  que  se  cría  es  aquella  osten- 
sión de  terreno  que  forman  los  departa meotoe  de 
Eurey  Loira,  y  de  Loira  y  Cher,  una  parte  del  del 
Orne,  y  otros  puntos  abundantes  en  pastoa  Húme- 
dos, cubiertos  de  monte,  y  donde  ae  cultivan  poco 
los  cereales.  Trasportado  de  alli  á  sitioa  de  mejor 
suelo  ó  de  mejor  temperatura,  crece  el  percberoa 
y  se  desarrolla  mejor  que  en  so  propio  país. 
#.    CabaUo  bnt0H  {fig*  961).  al  destinado  al 
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liro  de  postfls  y  de  diligencias  es  de  mediana  al- 
eada. 8u  pelo,  íargo  y  poblado,  en  invierno  sohrr 
lodo,  es  por  lo  regular  tordo,  alazán,  castafto  \ 
loaoo;  tiene e  cuerpo  recogido  y  redondo,  la  ra- 
leza corta,  cuadrada,  derecha  y  hundida  a  veces; 
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«Dcba  la  frente,  ^Wos  los  ojos,  bien  abiertas  las 
narices:  el  cuello  corto,  grueso,  masculoso  v  po- 
blado de  recia  crio;  el  pecho  ancho  y  redooao,  el 
yar  corto,  la  grupa  bien  raosculada,  bajo  el  cor- 
vejón y  carnosas  las  espaldas;  en  sus  estremos  va- 
cilo pelo;  fuertes  aunque  delgados,  los  tendones; 
eJ  casco  duro,  grueso  y  resistente. 

La  raza  bretona,  procede,  según  se  creo,  de ; 
•caballos  árabes  traídos  á  Bretaña  en  la  época  de 
las  Cruzadas  por  muchos  de  los  caballeros  que  cu 
aaueUa  espedicíon  tomaron  parte.  En  Bretaña,  lo 
miando  que  en  el  Perche,  suelen  los  potros  criarse 
eo  pantos  distintos  de  aquellos  en  donde  nacen. 
Estos  se  hallan  en  el  centro  de  Bretaña,  país  poco 
cultivAáOi  aquellos  hacia  el  Norte  mas  próximos  al 


mar.  ta  edad  ha<;ta  la  cual  permanecen  allí  es  la 
de  cuatro  y  medio  á  ciüco  años. 

f.  Caballo  normando,  Oc  ios  llanos  de  Caen  y 
de  Alencon,  y  en  las  inmediaciünes  de  Argentan, 
L'aigle  y  Bayeux  se  sacan  escelentes  caballos  d  e 
pcíla  i/i0,  962)  y  de  cabriolé  (fig,  963),  que  en  el 
dia  rivah.ían  con  los  mejores  percheronesí  y  bre- 
gones. Son  de  grande  alzada,  de  pelo  por  lo  común 
ojstano  o  alazán,  con  la  cabeza  recta,  ancha  en  su 
parle  su'^erior  y  bien  colocada  también.  Estos  ani- 
malejí,  aunque  nacidos  en  pais  de  mucho  y  esme- 
rado cultivo,  no  comen  grano  hasta  la  edad  do  dos 
ó  tres  anos/ en  que  emp*ezan  á  trabajar,  y  nece- 
sitan por  lo  tanto  un  símenlo  mas  sustancioso  que 
basta  entonces.  Esta  pdrsimonia  de  comida  en  los 
primeros  años  del  animal  ofrece  ioconvonientes 
de  que  luego  suele  él  receñí' ríe  toda  h  vida. 

B.  Cab'Stíoí  de  stUa.  líe  esta  sspecie  son  loa 
mas  notables;  i 

a.  El  hinosin.  que  tiene  bastante  áemcjanza 
«on  el  bürbánsco,  del  cual  muy  probablemente 
procede.  El  primero,  de  mediana  'luadj,  paes  ra« 
ra  vez  e:?ceííe  ía  de  ini.50  á  Itc.oS,  hí  á  vetes  es* 
belto  hasta  la  delgadez,  y  muy  frHCU30*emente 
tardío  en  deí-arroiiarse;  en  cambio  vivo  musho. 
fcl  caballo  limOMUi  bien  criado  y  bien  aWodido, 
posee  todas  hs  rasas  de  lascnas  orienta  les,  '^omo 
son  vigor-  !a  rapidez  y  la  sobriedad.  S'js  aires  son 
mas  suaves,  es  decir,  m3s  cómodos  para  el  gioe-, 
to,  y  sus  íormas  suelen .  consideradas  en  conjun- 
to, ofrecer  mas  gracia  que  las  del  t  po  bcrbeneki' 
d   que  proceder 

6.  Caballo  tearnés.  Esfa  raza,  de  origen  es- 
pañol eeg'jn  todas  las  probabtadadüs,  íc  conserva' 
p»»rfectamente  v  préstenla  muv  buenos  car.allüs  de 
silla  cuva  alzada  vana  entre  fm.45  y  Itu  5íí  (3  pies 
y  2  V  Vi  pulgadas  v  2  pie?iS  pul^ada^).  Tienen  los 
movimicnlos  muv  suaves  y  dan  ou  contingente 
muy  recsular  á  la  remonta  d^i  la  caballería  ligera. 

c.  Cabalio  fie  '.a  Catparga,  U&le  raballo  des-¡ 
ciende,  como  el  limosin,  dei  berberisco.  Pequeño,' 
pues  iü  oBjor  aUada  es  lin.47,  lieno  la  cabeza 
»Í'¿o  gruesa,  pero  enjuta  y  cu  a  Irada,  el  cuello, 
recto  y  dv-lgado,  las  pi  rnas  secas,  con  Jas  corvas 
largan  y  las^ouartdlqs  certas. 

Estos  caballos  estuvieron  por  mucho  tiempo 
abandonados  V  en  estado  semi-salvagts  en  las  vas-i 
Us  planicies  salobres  que  foiman  la  mayor  paríe 
del  delta  doi  Ródano,  ó  sea  la  isla  llamada  Ca- 
marga.  Pero  desde  que  de  estos  terrenos  se  ha 
empezado  á  sacar  partido,  se  ha  reconocido  la  ne- 
cesidad da  hacerlo  también  de  aquella  raza  de  ca- 
ballos, y  manteniéndolos  mejor,  y  esmerándose 
en  su  cuidado,  se  ha  conseguido  ya  darles  mas 
alzada  y  mas  cuerpo,  en  términos  de  permitir  es-; 
perar  que  eo  breve  pueda  suministrar  buenos 
caballos  ó  la  caballería  ligera.  | 

Otras  razas  de  caballos  propios  para  montar 
poseen  lo9  franceses,  como  son  los  dobles  poney s 
bretones,  notables  por  su  vigor,  su  rusticidad  y 
su  portante,  los  caballos  de  los  Ardenues,  y  vaúos 
mas  que  no  hay  para  que  enumerar.  ¡ 

5/ CABALLOS  ALEsiANEs.  Los  bav  famosas  ra«t 
zas  de  Meokiemburgo  (/>(/.  96V),  de  Dinamarca  y) 
da  Ha 00 ver  han  sido  niej oradas  oou  caballos  in-j 
gleses  de  pura  ó  de  media  sangre,  y  se  distin-j 
guen  de  los  normandos  en  tener  por  lo  regular, 
meior  cuello  y  algo  mas  pequeña  la  cabeza. 

6."  CABALLOS  ESPAKOLEs.  Eu  Espaüa  liü  hay  en 
realidad  mas  razas  que  la  andaluza  y  la  esliüine-: 
ña  reducidas  en  el  día  a  cas»  cüíB|Jeta  nulidad. 

'caballos,  aunque  no  en  muy  ^ran  numero,  se 
crian  en  nuestras  provincias  scpteatnonaleá;  pera 
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tan  M(06  de  carácter  propio,  y  de  d1apo3icioo, 
oooformacion  y  aptitad  para  aervicíos  detenm- 
badoa  qae  no  constitoyen  lo  qie  ae  Uama  raza. 
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tf.  CahalloB  de  AndoLuda,  Córdoba,  Jerez  de 
la  Frontera,  la  loma  do  Ubeda  y  la  Serraofa  de 
Ronda  son  los  puntos  de  Andalacía  cayos  caballos 
disüratan  de  mayor  celebridad  por  su  nobleza,  so 
aliento  y  so  gallardía.  Los  buenos  caballos  de  esta 
raza  tienen  por  lo  regular  la  cabeza  libera,  enjuta 
7  en  proporción  con  su  alzada;  los  ojos  grandes, 
liaros  y  t ivos;  el  cuello  erguido  y  arqueado;  la 
braz  alta  y  descajsada;  las  espaldas  anchas,  li- 
brea y  movibles:  el  antebrazo  grueso  y  bien  for- 
giado;  las  rodillas  planas  y  tableadas,  largas  y 
exíbies  las  cuartillas,  tersos  los  cascos,  con  los 
talones  anchos  y  la  palma  cóncaYa  y  gruesa. 

No  en  todos  los  caballos  andaluces  se  encuen- 
tran reunidas  estas  que  pueden  llamarse  perfec- 
tioneSy  bijas  de  la  naturaleza  y  rara  vez  aebidas 
6  los  cuidadas  del  hombre. 

Caball09  eitremeños*  Estos  caballos  partici- 
pan de  las  cualidades  del  caballo  andaluz,  con  el 
cual  no  dejan  de  tener  bastante  semejanza,  y  es 
(Sensible  que  se  hallen  tan  desprovistos  de  criado- 
res y  tan  escasos  de  ganado  yeguar  unos  terrenos 
tan  a  proposito  como  para  este  objeto  lo  son  los  de 
fistremaoura  con  su  arbolado,  su  monte,  soságuas 
y  sos  dehesas.  i 

En  la  Mancha,  donde  de  alffunos  aflos  á  esta 

Crte  ha  empezado  la  cria  de  caballos  á  reempla- 
r  la  de  muías,  suelen  encontrar  bs  remontistas 
del  ejército  algunos  muy  regalares  para  el  servi- 
Vsio  militar. 
Costa  de  Aranjm»,    Para  convencerse  de  lo 

ren  casi  todos  los  ramos  de  producción  puede 
nerse  de  nuestro  suelo,  basta  6jar  la  atención 
50  hs  mochas  y  buenas  cualidades  de  los  caba- 
os que  desde  el  reinado  de  Garlos  IV  hasta  noes- 
tros  dias  ha  estado  dando  sin  intermisión  el  real 
Rtio  de  Aranjuez.  En  el  día  es  mucha  la  mezcla  de 
■angre  estrangera  que  circula  por  las  venas  de 
IOS  annnales  de  aquella  célebre  yeguada  que,  bien 
dirigidoa  y  aprovechadoa  los  elementos  de  pros- 
peridad que  en  ella  se  encierran,  puede  llegar  á 
un  alto  grado  de  perfección. 

Poco  tenemos  qoe  decir  respecto  ala  cria  de 
Caballos  en  nuestras  provincias  septentrionales,  en 
donde,  según  hemos  apuntado  ya,  es  insignifican- 
te esta  producción,  y  no  hay  raza  alguna  marcada 
ni  aue  determinadamente  se  distinga  para  tales  ó 
cuales  naos.  No  se  crea  por  esto  qoe  son  impro- 
pios aquellos  paises  para  el  objeto  de  que  noa  va- 
mos ocupando.  Lejos  deeao»  ¿loa  terreooe  qn» 


deade  las  nevadas  combrea^el  Guadarrama  se  es- 
tienden  hasta  las  del  Pirineo  y  las  costas  del  mar 
Cantábrico  habremos  de  recurrir  para  hacernos 
con  caballos  tan  graodes  y  tan  rorostos  como  ar- 
dientes y  gallardos  son  loado  Andalucía. 

Cnaamienta. 

Para  mejorar  las  razas  espafiolas,  si  algon  ca- 
ballo hay  qoe  sea  mejor  que  el  espafiol.  este  ca- 
ballo será  el  árabe.  Recurrir  en  Andalucía,  aten- 
dida la  poca  alzada  de  las  yeguas  de  este  pais*  á 
esos  caoallos  colosales  del  Norte,  es  contrariar 
abiertamente  la  naturaleza,  es  esponerse  á  criar 
caballos  sin  carácter  propio,  sin  valor  ni  confor- 
mación especial,  y  que  presentan  los  elementos' 
mas  heteroséneos  y  mas  discordantes  entre  sí. 
Sirva  esto  de  recuerdo  á  los  que  compran  oaba- 
llos  franceses  ó  alemanes  para  echarlos  á  noeslrw 
yeguas  andaluzas.  El  remedio  de  las  castas  deba 
venir  de  Mediodía  á  Norte  y  de  Oriente  á  Occideiw 
te,  y  sabido  es  qoe  los  caballos  procedentes  de  es- 
tas regiones  son  los  que  mayor  analogía  y  mas 
pantos  de  afinidad  tienen  con  los  caballos  andalo-i 
ees  y  estremeSos.  Asi,  pues,  ya  que,  para  cmzsr. 
nuestras  castas  del  Mediodía,  haya  que  recurrir  áj 
sementales  estrangeros.  empléese  en  primer  logan 
el  árabe,  en  sesundo  el  berberisco  de  los  reinos 
de  Fez  y  de  Marruecos,  y  en  tercero,  coarto  f 
quinto  el  torco,  el  persa  y  el  tártaro. 

JEEn  nuestras  provincias  septentrionales  sin  des- 
echar los  caballos  españoles  que  sean  grandes  y 
foertes,  la  penuria  en  que  nos  vemos  nos  obliga  a 
recurrir  á  los  semeotefes  del  Norte  como  un  me- 
dio auxiliar  de  conseguir  caballos  grandes  do 
cuerpo  y  duros  para  el  trabajo.  Al  ocuparse  de 
estos  cruzamientos  conviene  tener  presentes  las 
observaciones  que  sisuen. 

El  caballo  inglés  llamado  Atmtsr,  ó  caballo  da 
caza,  de  cuyas  cualidades  y  circunstancias  hemos 
hablado  en  otro  lugar,  constituye  por  su  robustez 
y  su  energía  un  hermoso  tipo  asi  de  silla  como  de 
coche. 

El  percheron  pasa  por  el  mejor  caballo  de  tiro 
conocido  en  Francia. 

El  caballo  normando  cruzado  con  la  rasa  árabe, 
es  también  un  escelente  caballo  á  quien  su  alzada, 
la  finura  de  su  pelo  y  de  sus  remos  y  sa  ligeresa 
hacen  propio  á  la  vez  para  tiro  y  para  silla. 

Los  caballos  de  los  ducados  ae  Holstein  y  óé 
M ecklemborgo  y  los  de  la  Baja  Sajonia,  grandes,, 
de  hermoso  cueUo  y  de  buena  catíeza,  son  de  lo^ 
mas  á  propósito  para  criar  escalentes  caballos  de 
coche. 

Tales  son  las  razas  estrangeras  con  las  coalea 

gueden  cruzarse  nuestras  castas  septentrionales.' 
el  buen  resultado  de  la  fusión  no  hay  que  dndar 
por  mas  que  al  principio  á  yeces  parezca  no  cor* 
responder  á  los  desvelos  nielas  esperanzas  del 
esperimentador,  y  de  las  dificultades  de  la  esa-j 

Sresa  triunfarán  á  la  vuelta  de  cierto  tiempo  el  ór  j 
en  y  el  método  guiados  por  la  inteligencia  y  e| 
espirito  de  observación. 

ÁyuntamimUóf  guladoñ  y  parto. 

La  época  ordinaria  de  la  monta  es  desde  finas 
de  febrero  á  fines  de  junio.  Lo  conveniente,  y  lo 
qoe  por  lo  tanto  se  ha  de  procomr,  es  que  los  po- 
tros nazcan  temprano,  á  fin  de  que  las  yegoas  (e& 
los  países  en  donde  se  sigue  la  costombre,  qoere-« 
oomendamos,  de  hacerlas  trabajar)  puedan  babeH 
parido  ya  para  el  momenio  en  que  se  da  principio 
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é  las  faenas  de  primavera,  y  por  cuanto  siempre 
á  los  potros  tardíos  llevan  una  ventaja  inmensa 
los  que  nacen  temprano.  Inútil  creemos  decir  que 
á  DDOS  y  otros  se  debe  iomediatamente  dar  por 
habitación  una  cuadra  caliente  y  asegurar  abun- 
dancia de  leche  manteniendo  oien  las  madres. 
Donde  de  estas  condiciones  se  carece,  sufren  mu- 
cho los  primeros  potros,  y  en  dejarlos  atrás  no 
tardan  los  nacidos  en  mayo. 

La  monta  se  hace  dedos  maneras:  en  libertad 
y  emano.  En  el  primer  caso,  el  caMllo,  suelto 
entre  las  yecuas,  las  cobre  á  voluntad.  Este  sis- 
tema ofrece  los  inconvenientes  siguientes:  I.*  el 
caballo  se  cansa  mas:  2.*  es  menor  el  número  de 
yeguas  para  que  poede  servir:  3.*  si  de  ellas  bay 
vanas  que  á  un  tiempo  estén  en  sazón  suele  el 
caballo  aficionarse  á  ona  y  no  querer  cubrir  las 
demás.  Este  método,  pues,  solo  está  en  oso  en  los 
países  donde  se  abandona  al  acaso  la  multiplica* 
GÍon  de  animales  sin  mérito  ni  valor. 

En  la  monta  á  mano,  coando  la  yegua  está  en 
saxon,  preséntasela  al  caballo  á  que  se  la  destina; 
y  de  so  estado  de  sazón  se  viene  en  conocimiento 
por  medio  de  un  caballejo  que  llaman  recelador, 
coyas  demostraciones  escitan  la  yegua  y  de  la  cual 
se  le  sepora  en  tiempo  oportuno. 

Es  común  en  las  yeguas,  aun  cuando  estén  en 
sazón,  que  traten  de  defenderse,  dando  al  caballo 
coces  que  pueden  causarle  dafio;  para  evitarlo  se 
las  traba,  y  el  aparato  que  á  este  efecto  se  emplea, 
consiste  en  dos  recias  cuerdas  de  algunas  Imeas 


macbo,  el  resultado  es  casi  siempire  un  aborto, 
cuyas  consecuencias  pueden  ser  fatales. 

Un  caballo  padre,  vigoroso  y  bien  mantenido, 

Suede  sin  inconveniente  dar  uno  y  aunque  sean 
os  saltos  por  día  todo  el  tiempo  que  dura  la  mon« 
ta.  Bay  casas  de  parada,  en  que,  para  sacar  mas 
utilidad  de  los  caballos  se  les  deja  cubrir  cuantas 
yeguas  se  les  presentan;  pero  claro  está  que  de 
tal  abuso  no  solo  se  resiente  la  salud  de  los  anima- 
les empleados  en  este  servicio,  sino  también  la 
calidad  de  los  que  de  ellos  bao  de  nacer.  Por  la 
misma  causa  no  conviene,  como  no  sea  en  casos 
escepcionales,  emplear  para  la  monta  caballos  de 
menos  de  cuatro  afios. 

Abuso  y  afán  de  lucro,  mal  entendido  también^ 
es  hacer  cubrir  las  yeguas  antes  de  su  completo 
desarrollo.  El  producto  de  una  yegua,  ó  mejor  di- 
cho, de  una  potranca  de  tres  afios,  nunca  será  un 
animal  tan  perfecto  ni  tan  completo  como  el  de^ 
otra  no  cubierta  hasta  los  cuatro  afios,  si  es  de  ra- 
za común,  ó  hasta  los  cinco»  si  es  de  raza  árabe  ó 
inglesa. 

Hay  criadores  que,  después  de  la  monta,  hacen 
sangrar  los  cabalfos  con  objeto  de  refrescarlos. 
Esto  es  un  error:  en  vez  de  sacarles  sangre,  dár- 
sela, á  ser  posible,  convendria  mas  bien  eñ  tales 
momentos  como  medio  de  reparar  sus  fuerzas  per- 
didas. Lo  que  al  efecto  bay  oue  hacer,  es  mante- 
nerios  bien  f  no  exigir  de  ellos  mas  que  un  traba- 
jo moderado. 

La  ye^a,  después  de  cubierta,  qneda  someti- 


do diámetro,  á  cuya  estremidad  está  adherida  una  da  á  so  régimen  y  á  su  trabajo  ordinarios.  De  ella 
inerte  correa  que  por  medio  de  una  hebilla  se   únicamente  debe  cuidarse  de  alejar  toda  ocasión 


fija  á  las  cuartillas  de  los  pies.  Los  otros  dos  cabos 
do  las  cuerdas  se  atanjontos  después  de  echados 
por  encima  del  cuello  ael  animal. 

Al  caballo,  según  es  mas  ó  menos  dócil,  se  le 
pone  un  bridón  ó  un  cabezón.  Asimismo  entre  las 
yeguas  jóvenes  hay  algunas  que  tienen  muchas 
cosquillas  y  á  las  coales  conviene  poner  acial;  es- 
te, sin  embargo,  es  medio  a  que  solo  en  último 
estremo  conviene  recurrir.  De  todos  modos  cuí- 
dese de  dejar  en  aquel  momento  á  los  animales  en 
el  mayor  reposo  posible,  y  de  no  hacer  ruido  ni 
cota  que  pu¿la  llamarles  fa  atención. 

Después  de  la  monta,  paséese  la  yegua  doran- 
te medio  cuarto  de  hora;  éntresela  en  la  cuadra, 
Íalli  déjesela  quieta.  Todas  las  prácticas  dirigidas 
asegurar  la  concepción  deben  ser  desterra- 
das de  las  casas  de  monta,  por  inútiles  cuando 
menos.  ,  ^  ., 

Hay  yeguas  que  dificilmente  se  quedan  preña- 
das; otras,  de  las  cuales  jamás  se  consiguen  po- 
tree. Estas  últimas  se  Uamao  machorras. 

Las  destinadas  ala  cria,  llamadas  yeguae,  de 
«tsfKfs,  no  deben  estar  demasiado  gordas;  á  las 
qoe  están  bien  mantenidas  y  son  ardientes  de 
tenoperamento,  es  medio  que  suele  surtir  buen 
efecto  sangrarlas  antes  del  salto;  también  puede 
eonvenir  hacerlas  cubrir  en  un  mismo  día  por 
dos  caballos  diferentes. 

La  fecundación  es  mas  segura  cuando  el  caba 
Uo  y  la  yegua  son  animales  que  trabajan.  Los  ca- 
baUos  padres  de  las  casas  ó  paradas  de  monta  son 

ÉeDeralmente  menos  productivos  que  los  de  los 
ibradores.  De  todos  modos  nunca  conviene  que 
la  oíonta  se  verifique  inmediatamente  después  de 
la  comida. 

A  los  nueve  dias  de  cabierta  la  yegua,  presén- 
tetela al  caballo,  al  cual,  si  aquella  signe  en  sazón, 
jMará  de  nuevo  que  la  cubra;  en  caso  de  duda, 
siempre  es  mejor  impedirlo.  Cuando  ona  ye^na  ha 
«eocebído,  y,  trabándola,  se  la  obliga  á  reobír  el 


de  aborto,  como,  por  ejemplo,  las  carreras  violen- 
tas ó  las  marchas  escesivas,  los  esfuerzos  de  todo 
género,  loq  saltos,  los  golpes  y  el  apacentamiento 
cuando  la  yerba  está  cubierta  de  escarcha.  Yegua 
que  esté  prefiada  no  se  enganche  en  varas,  ni  en 
la  cuadra  se  ponga  en  sitio  donde  pueda  ser  mo- 
lestada por  otros  caballos,  llevar  coces,  etc.  Cuan* 
do  solo  se  le  exigen  trabajos  de  poca  fuerza,  y  que 
pueden  ejecutarse  á  paso,  no  bay  inconveniente 
en  hacer  á  las  yeguas  de  vientre  trabajar  hasta 
el  dia  del  parto.  Un  trabajo  moderado  vale  para 
ellas  mas  que  una  completa  inacción. 

Es  difícil  conocer  con  certeza  si  una  yegua  está 
prefiada  ó  no.  A  los  dos  ó  tres  meses  nótase  que 
se  vuelve  floja,  pesada  y  parece  como  que  quiere 
evitar  movimientos  que  podrían  perjudicara!  feto.' 
Hacia  la  mitad  de  su  prefiado,si,  estando  la  yegua 
bebiendo,  se  le  coloca  la  mano  sobre  el  vientre/ 

Eueden  sentírselos  movimientos  del  animal  que 
a  de  nacer.  Mas  tarde,  vuélvese  todavía  mas  pe- 
sada, pénesele  el  vientre  mas  grueso  y  mas  abul- 
tado, y,  por  último,  se  le  hinchan  las  ubres.  En  to- 
dos estos  signos,  sin  embargo^  cabe  mucha  equi- 
vocación; es  frecuente  ver  y^uas  tenidas  por 
prefiadas,  que  en  definitiva  no  lo  están,  y  otras 
que,  cuando  menos  se  pensaba,  paren  después  ó 
por  efecto  de  haber  estado  dedicadas  á  trabajos 
sumamente  penosos.  Este  último  caso  es  puramen- 
te escepcional.  La  gestación  de  la  yegua  dura  on- 
ce meses. 

Algunos  dias  antes  de  la  época  en  que  se  pre^ 
some  que  va  la  yegua  á  parir,  se  la  dráherrará  y; 
sola  y  suelta,  se  la  deiaia  á  sus  anchas  en  una 
coadrita  á  propósito,  o  en  la  general  con  la  debida 
separación.  \ 

No  falta  quien  crea  que  los  potros  tardan  ea' 
nacer  algunos  dias  mas  que  las  hembras,  y  hay 
sobre  todo  autores  que  encargsn  se  dé  á  las  ye-; 
goas  mas  y  mejor  alimento  en  las  últimas  sema- 
nas qae  preceden  al  parto;  pero  Mr.  Yilleroyi  hom- 
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bre  tan  competente  como  versado  en  estas  mate-  f 
fiad,  dice  con  mucha  razoa  que  á  una  yegua  que 
se  halla  en  buen  estado  y  ba  tenido  siempre  buena 
y  abundante  comida,  conviene,  por  el  contrario, 
cercenar  la  ración  sólida,  como  cebada,  avena, 
heno,  paja,  etc.,  y  darle  bebidas harináceas,  ó  sea 
nn  alimento  refrigerante  y  pronto  en  desleirse;  es- 
tio  producirá  leche  y  dispondrá  la  yegua  á  parir 
con  mas  facilidad  y  sin  peligro.  , 

De  la  aproximación  del  parto  son  indicios  la 
presencia  de  la  leche  en  la  ubre  y  la  dislocación 
del  vientre,  de  la  cual  son  efecto  Jos  hoyos  que  se 
producen,  uno  á  cada  lado  de  la  cola.  Ücsde  que 
esto  sucede,  debe  el  que  cuida  do  la  yegua,  estar 
á  la  mira  de  ella  á  6n  de  poder,  si  necesario  fue- 
se, prestarle  auxilio  en  el  momento  de  la  emisión 
del  feto. 

Hay  yeguas  que  paren  de  pie;  otras  para  ha- 
cerlo se  echan;  en  ambos  casos  una  es  la  manera 
de  que  ha  de  presentarse  el  feto»  para  que  sea 
bueno  el  parto. 

Las  partes  genitales  de  la  ?e^a  sonla  yulva, 
la  Yagina  y  la  matrix;  en  esta  ultima  se  distiogoeo 
el  cuello,  el  cuerpo  y  los  cuernos.  Es  error  Ma- 
tante común  creer  que  el  feto,  en  el  seno  de  la 
madre  (ó  sea  en  la  matriz),  ae  vuelve  antes  de  sa- 
lir. Desde  el  momento  de  la  concepción  hasta  el 
del  parto,  el  potro  conserva  en  la  matriz  la  misma 
colocación,  que  es  con  la  cabeza  mirando  bacía 
la  vulva,  y  la  grupa  vuelta  al  pecho  de  la  madre, 
la  cabeza  colocaaa  de  manera  que  tiene  la  boca 
entre  los  brazos,  y  debajo  del  cuerpo  dobladas  las 
cuatro  patas;  el  lomo  hacia  arriba  en  la  direccioo 
del  de  su  madre,  ó  bien  echado  unas  veces  hacia 
un  lado,  otras  hacia  otro.  Llegado  el  momento  del 
nacimiento,  el  potro  levanta  la  cabeza  y  estíende 
los  remos  delanteros.  Entonces  se  abre  el  cuello 
de  la  matriz,  y  de  olla,  impelido  por  sus  contrac- 
ciones, sale  el  feto,  que,  avanzando  por  la  vagina, 
entra  en  el  paso  que  forman  los  huesos  de  las  ca- 
deras, cuya  dilatación  habrá  empezado  ¿  verifi- 
carse con  algunos  días  de  anterioridad.  Por  la  vul- 
va, desde  aquel  momento  entreabierta,  vése  ¿  po- 
co  salir  una  vejiga  que  no  tarda  en  reventar,  ae  • 
jando  escapar  el  agua  en  ella  contenida,  y  en  la 
cual  nadaba  el  feto.  Desde  entonces  asoman  las 
estremidades  do  los  dos  remos  delanteros,  luego 
el  hocico,  y  tras  ellos  la  cabeza  toda  apoyada  eo 
las  piernas.  En  esta  disposición  auméntanse  los 
esfuerzos  de  la  madre  y  ae  ella  queda  el  potro  en 
teramente  separado. 

Tal  es  la  marcha  que  sigue  un  parto  feliz  y  aio 
accidente. 

Si  la  yegua  pare  estando  de  pie,  el  potro  res- 
bala por  la  parte  posterior  de  las  piernas  de  la 
madre,  tropieza  con  los  corvejones  y  viene  al  sue- 
lo, el  cual  para  recibirlo  debe  estar  abundante- 
mente cubierto  de  paja.  La  vegua,  si  parió  echada, 
se  levanta,  por  lo  común,  luego  que  se  siente  li- 
bre del  feto;  y  en  uno  y  en  otro  caso  se  rompe  en 
aquel  momento  el  coraon  umbilical;  solo  en  el  ca- 
so de  que  la  yegua  continuase  echada,  habría  que 
romperlo  á  mano:  y  hecho  esto,  es  bueno,  para 
evitar  el  peligro  de  hemorragia  atarlo  con  un  hilo 
á  ^*n  par  de  dedos  del  cuerpo  del  potro.  Acto  con- 
t/nüo  se  le  saca  de  la  vejiga  en  que  todavía  puede 
estar  envuelto,  se  le  mete  on  dedo  en  la  boca,  y 
se  le  pone  al  lado  ó  delante  de  la  madre  para  que 
k)  lama. 

La  dificultad  del  parto  puede  proceder  ora  del 
estado  enfermizo  ^  de  la  mala  conformación  de  la 
madre,  ora  de  la  torpeza  ó  de  la  ignorancia  de  los 
que  en  la  operación  mtervieneo  con  intención  tal 


ves  da  acelerarlo,  ora  de  la  mala  pofíoioD  ó  del  es- 
caso de  volumen  del  feto. 

Una  yegua,  aquejada  por  ana  enfermedad  é 
por  esceso  oe  fatiga,  unida  á  insuficiencia  de  au- 
mento, está  á  veces  fiíera  de  estado  de  hacer  los 
esfuerzos  necesarios  para  el  parto;  en  este  casa 
puede  on  cuartillo  de  vino  servir  para  reaninnr 
sus  fuerzaa;  si,  por  el  contrarío,  la  vegBa  es  Jo- 
ven, está  gorda  y  se  halla  eo  im  estado  de  asola- 
ción que  impide  ó  entorpece  la  emiaioD  del  feto, 
una  sanaría  podrá  facilitarla. 

Hay  nembrasjde  cuyo  vientre  es  la  capaeidaé 
demasiado  redacida  para  que  aio  diftcnltad  pveda 
verificarse  el  parto;  ae  aqoi  grandes  esfoenos  y 
graves  peligros,  cuando  oo  impoeibüidad. 

Muchos  son  los  accidentes  que  provieooi  de 
la  ignorancia  de  ciertos  hombrea  q«e,  eo  so  impa- 
ciencia, queriendo  ayudar»  roagollaOt  ioflaoito  6 
lastiman  órganoa  con  los  coales  oooea  debieraa 
ponerse  en  contacto  aua  maooa  iobábiles.  Casi  to- 
dos aquellos  hombres  ígnorao  que  eo  los  bocsos 
de  las  caderas  está  toda  la  dificatad  de  la  eoúsioo, 

Íf  creyendo  qoe  ea  eo  la  tolva,  iotrodocea  por  día 
a  mano,  antea  tal  ves  de  qoe  se  haya  abierto  al 
cuello  de  la  matris,  v  aio  eoidado,  y  sio  coropasiaa 
tirao  de  los  pies  del  potro  desde  el  mooieoto  ea 
qae  han  logrado  agarrarlos.  La  iotrodoccioa  raí- 
lerada  de  la  manooincha  é  irrita  aqoettas  par- 
tes, retrasa  el  momento  de  la  emiaioo,  y  paede 
ocaaionar  hasta  gangrena.  Tirando  iocoosnera- 
damente  de  esta  manera,  traen  á  sí  las  eapaUas 
y  el  pecho  del  feto;  pero  eotooces  es  fireooeote 
que  la  cabeza,  oo  sigaieodo  eate  movioiiaoto,  y 

Zoedándose  atrás,  aumente  la  dificoltad  del  paito, 
o  mejor,  puea,  en  casi  todos  los  casos,  es  saber 
aguardar  y  dejar  á  la  natoraleta  qoe  obre. 

Si  el  parto  ae  prolooga  orachoy  da  logar  é  te- 
mer que  esté  mal  colocado  el  feto,  eotooces,  coa 
mucha  precaución  y  teniendo  cortas  las  oñas,  ia* 
trodúzcase  por  la  vulva  la  mano  ootada  de  aceite, 
y  hágase  lo  necesario  para  veoir  eo  eooocimieots 
de  SI  el  parto  es  posible  aio  noas  esfoerzos  qoe 
los  de  la  nataraleza,  ó  si  se-  hace  preciso  aaxi- 
liarla. 

Cuando,  para  acelerarlo,  se  ban  hecho  ya  Ice^ 
tativaa  infructuosas;  cuando  se  ba  hincáids  b 
vulva  ó  está  la  vajioa  ioflamada  y  seca  por  beber- 
se anticipado  el  rompimiento  de  las  agoas,  eatsa- 
ees,  antes  de  introducir  ía  mano,  cooveodráecbaí 
al  animal  una  lavativa  con  leche  calieoie,  la  caal 
suavizando  los  órganos,  facilita  la  emisioo  dalfatsu 
Estas  inyecciones  pueden,  eo  caso  de  oaceádad, 
repetirse  varias  veces. 

Por  diversos  conceptos  poede  el  polro  haRarss 
mal  colocado  en  el  seno  de  sa  madre.  Hay  voces 
en  qoe  debajo  del  cuerpo  ae  qoeda  resacado  aa 
pie;  otras  en  que  eo  esta  disposioioo  sa  qaedaa 
loados,  y  la  caneza  se  presenta  sola.  Eo  esta  ca- 
so, véase  de  empinarla  hacia  adeotro  y  do  easer 
loa  pies  para  tirar  deelloa  hacia  adelaota.  Otras 
.veces  la  cabeza,  en  vez  de  asomar  «ites  qoa  los 
pies,  está  replegada  contra  el  pecho,  y  picsaata, 
en  lugar  del  hocico,  su  parte  superior;  ó  bieo  es 


debajo, 
ambos  pies. 

En  todos  estos  diferentes  casos,  debe  eíl  opera- 
dor hacer  por  colocar  lacabetá  y  los  pies  eo  sa 
posición  normal,  qoe  si  esto  coos^oe  á,  la  oata- 
raleza  hará  el  resto.  No  hay,  aia  embargo,  ^ae 
figurarse  que  son  cómodas  estas  operaciooes;  so- 
tes Meo»  teagaae  preeeote  qoe»  laiaayor  parto  da 
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las  Teces,  ofreceo  graves  dificnltades,  sobre  todo 
coaodo  la  cabeza  del  feto  eslá  ya  demasiado  ade- 
lantada para  que  sea  posible  bacerla  volver  atrás. 

Tamoieo  sucede  alguna  vez  que  el  feto  se 
presenta  de  cuarto  trasero.  Guando  es  la  grupa  lo 
primero  que  deja  ver,  agárresele,  siempre  que 
esto  sea  posible,  por  los  pies,  y  de  ellos  tírese  has- 
ta ver  si  por  este  medio  se  consigue  sacarlos. 

Y,  finalmente,  on  potro  desmesuradamente 
.abaltado  dificulta  mucho  el  parto,  aun  cuando  se 
presenteliien.  Este  accidente  reconoce  muchas 
veces  per  causa  el  apareamiento  de  un  caballo 
iünj  corpulento  con  una  yegua  pequefia. 

Coanido  muere  el  potro,  lo  cual  suele  conocerse 
en  la  omisión  de  cierta  sustancia  purulenta  y  féti- 
da, ae  hace  preciso  operar,  y  para  ello  recurrir  al 
ibrceps  é  al  bisturí,  ouyo  empleo  exige  mucha  ha» 
hOtdad,  puesto  que^  desde  el  momento  en  que  se 
reconoce  la  impo«bilidad  de  colocar  el  feto  en 
DO  síeion  natural  para  eetraerlo  tirando  de  él^no 
bay  mas  medio  que  despedazarlo  dentro  del  vien- 
tre de  la  madre,  operación  sumamente  difícil  y 
^empre  muy  peligrosa.  Algunas  veces  se  saca 
atándole  de  m  pies  unoa  lazos  corredizos,  otras 
por  medio  de  un  instrumento  que  se  le  mete  en  la 
boca  con  una  punta  ó  gancho  que  ae  le  planta  en 
el  paladar.  En  ambos  caaos  ae  saca  el  feto  eotero 
y  tirando  de  él. 

Inmediatamente  después  del  parto,  dése  á  la 
yegua  de  beber  agua  blanca  y  tibia,  poco  de  co- 
mer, V  líquido  á  discreción.  El  potro  bien  consti- 
tuido tarda  poco  en  ponerse  en  pie,  y  en  ir  solo 
ú  buscar  la  teta  de  la  madre.  Si  asi  no  lo  hiciese, 
» la  yegua,  por  oosquillas  ú  otra  causa,  lo  repelió-^ 
se,  ayádesele;  y,  cuando  esto  no  bastase,  déjesela 
isola  con  el  potro,  al  cual,  probablemente,  no  tar- 
<dará  en  reconocer  y  tomar  cariño.  Mas  si,  aun  con 
esto,  ao  se  pbtuviese  el  resoltado  apetecido,  ó  al 
potro  faltase  la  fuerza  necesaria  para  tenerse  en 
pie,  otro  medio  no  habrá  que  cogerlo^  sujetar  la 
yegua  para  qae  no  cocee,  levantándole  una  ma- 
no; aplicarle  á  la  obre  la  boca  del  potro  y  hasta 
«charle  en  ella  leche,  ordeñándola. 

Los  potros  deben  destetarse  á  los  seis  meses;  á 
los  cuatro,  y  aun  antes  puede  hacerse  cuando  la 
iyegua  es  endeble  ó  ha  vuelto  á  hacerse  preñada; 
pero  de  todos  modos  es  conveniente  en  tal  caso 
separar  al  potro  de  la  madre,  no  dejándole  mamar 
mas  que  tres  veces  por  día  al  principio,  dos  luego, 

S,  por  último,  impidiéndoselo  del  todo.  Por  bebida 
ósele  agua  con  harina  ó  grano  machacado,  y  por 
comida  sustancias  bastante  nutritivas,  de  manera 
.qoe  no  le  haga  la  privación  de  leche  esperimentar 
jen  su  crecimiento  ana  interrupción  de  qoe  por 
mocho  tiempo  podría  resentirse  después.  A  la  ye- 

Í^oa,  por  el  contrario,  débese  antonces  disminuir 
a  ración  de  alimento  y  ponerla  á  trabajar.  Para 
hacer  qoe  ae  le  pase  la  leche,  es  inútil,  coando  no 
perjudicial,,  ordeñarla  ni  emplear  ningon  otro 
nieaio. 

Destetado  el  potro,  eaoiérresele  solo  ysoetto 
en  su  cimdrita  o  en  la  parte  de  ella  qoe  le  está 
destinada,  V  la  yegoa  vuelva  á  ocop¿  el  poeato 
l|oe  antes  del  parto  ocopaba. 

Guando  los  potros  son  varios,  y  todos  de  la  mis- 
^na  fuerza  y  edad,  no  hay  inconveniente  en  dejar- 
Jos  juntos,  vigílándolos,  sin  embargo,  para  asegu- 
rarse de  que  á  ningooo  de  dloe  quitan  los  otros 
%Q  ración  o  parte  de  ella. 

En  cnanto  se  note  que  empiezan  á  sentir  el  se- 
so, sepárense  los  maclioa  de  las  hembras. 

Si  de  ana  yegoa  recién  parida  se  qaiere  obte- 
ner un  nuevo  potro,  preaeoteaela  una  y  varias 
TOMO  lU 
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veces  al  caballo  en  dia  en  que  haga  los  noeve  del 
parto,  y  luego  de  noeve  en  nueve,  si  á  la  primera 
vez  no  se  nobiese  conseguido  el  objeto.  Otros 
criadores  aguardan  mas,  y  hacen  bien. 

Por  muchos  se  ha  criticado  la  costumbre  de 
hacer  criar  todos  los  años,  y  no  pocos  han  preten- 
dido que  á  la  yegua  era  imposible  mantener  de 
esta  manera  dos  crias  á  la  vez.  Mejor,  en  efecto, 
seria  no  exigir  de  ella,  sobre  todo  cuaifdo  se  la 
hace  trabajar,  mas  que  un  potro  cada  dos  años;' 
pero  en  la  naturaleza  está  que  las  hembras  de  Jos 
animales  se  ayunten  con  el  macho  y  sean  fecundi- 
zadas por  él  todos  los  años,  y  la  esperiencia  prue- 
ba que  una  yegua  bien  mantenida  puede,  sin  por 
eso  padecer,  criar  por  espacio  de  varios  años  con- 
secutivos potros  robustos  y  vigorosos.  Ademas  de 
esto,  es  A'ecuente  que.  contra  la  voluntad  de  loa 
criadores,  haya  años  de  descanso. 

Crianza. 

Por  mucho  tievipo  se  ha  creído  que  éramelo 
dar  cebada  á  los  potros  y  que  nada  era  mejor  que 
criarlos  con  dureza,  es 'decir,  mantenerlos  mal  y 
dejarlos  espuestos  á  la  intemperie;  y  añadíase  qoe 
tanto  mas  robustos  eran  en  llegando  á  grano».: 
cuanto  mas  trabajos  y  mas  hambres  pasaüban  ea 
sos  primeros  años.  De  este  error  han  salido  ya  mo.' 
chos  criadores,  y  es  cosa  que  n'mguno  de  ellos  po- 
ne en  duda  que  para  obtener  caballos  grandes  y¡ 
fuertes  es  menester  darles  de  potros  aumento 
abundante  y  sustancioso,  y  que  del  trato  que  en; 
el  primer  año  reciben,  depende  principalmente 
su  desarrollo  ulterior.  T  adviértase  qoe  este  dea« 
arrollo,  siendo  mas  precoz  y  mas  rápido  en  el  ca- 
ballo á  medida  qoe  mejor  se  le  mantiene,  paga  con 
asora  el  soplemento  de  comida  qoe  se  le  da. 

En  el  primer  año  es  coando  mas  aomento  en! 
alzada  toma  el  potro.  So  crecimiento  qoe  al  com-! 
plir  el^animal  on  año,  ^  de  39  centímetros  (mof. 
cerca  de  S  palmos),  no  escede  de  26  en  el  tras- 
corso  reunido  de  loscoatro  años  qae  á  aquel  si- 
foen  y  llega  en  el  qointo  á  no  ser  mas  qoe  de  i2 
45  milímetros,  es  decir,  treinta  veces  menor  de 
lo  qoe  foé  en  el  primer  año  (I). 

Esta  regla,  sin  embargo,  está  sojeta  á  escep- 
ciones.  Un  potro  coyo  crecimiento  paralizaron  en 
los  primeros  años  de  so  vida  la  miseria  y  las  pri-. 
vaciónos,  toma  á  veces  loego  on  desarrollo  notar 
ble,  si  para  ello  recibe  boena  y  ahondante  comida.' 
Mr.  Viiieroyasegora  haber  visto  caballos  de  Deoz- 
Ponts(3)  qoe  crecían  despoes de  compiídos  losseis 
años.  Mas  de  ana  casta  hay  en  España  qoe  ofrece 
ejemplos  de  lo  mismo.  Desgraciadamente  nada 
proeoa  eUo  en  favor  del  vigor  de  estos  animales.' 

Pero  si  para  criar  potros  es  grave  obstáculo  la 
parsimonia  en  la  distribución  del  alimento,  tam** . 
bien  conviene  guardarse  del  esceso  contrarío,  y 
no  creer,  como  sucede  á  mochos,  qae  sin  com- 
prender el  aistema  inglés,  han  qoerido  imitarlo,' 
qoe  aoto  á  foerza  de  grano  se  poeden  criar  boenoa 
caballos.  Los  ingleses  proceden  moy  cnerda  y 
mo^  racionalmente  coando,  á  favor  de  la  avena, 
fuerzan  el  desarrollo  de  los  potros  de  pora  san- 
gre qoe  qoieren  poner  á  correr  á  los  dos  años;  pe- 
ro no  signen  á  fe  este  ejemplo  los  cultivadores  de 
aquel  mismo  pais.  Ün  caballo  comon,  coyo  prínci- 

ril  alimento  desde  qoe  se  le  desteta,  foese  cebada 
avena,  habría,  en  los  paises  donde  como  en  In-. 
glaterra  tienen  boen  precio  estos  granos,  comido] 
al  llegar  á  cuatro  años  mas  de  lo  qoe  valieae. 

(I)    tnü\íuHont9hipiea$mImt\at0rrü. 

(i)    Pato  sitoado  en  los  confines  de  Fraasia  y  Soiit* 
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La  esperiencia  ha  demostrado  la  feUedad  de 
todo  aserto  absotulo  en  esU  parte.  A  los  potnos 
hace  falta  alimento  abundante  y  suslancioso;  en 
yerano  forragea  verdes  de  buena  calidad  en  pas- 
tos y  á  pesebre;  en  invierno  heno  de  prados  natu- 
rales ó  artificiales  y  raices,  patatas  cocidas  y  xa* 
naborias  con  cierta  cantidad  de  avena  6  de  habas, 
y  de  tiempo  en  tiempo  salvado,  cebada  ó  centeno 
molidos.  A  los  potros  dése  comida  variada,  y  acos- 
túmbreselos á  toda  clase  de  alimentos  que  paedan 
convenirles,  sin  olvidar  el  pan  y  la  sai  que  ios  ca- 
ballos adultos  estrafian  alguna  vez. 

Téngase,  sin  embargo,  presente,  que  gran  par- 
te  de  lo  que  basu  aquí  llevamos  dicho  no  esanli- 
cable  á  la  cria  de  caballoSj  tal  cual  en  muchos 
punios  de  España  se  practica,  es  decir,  abando- 
nando las  yeguas  en  las  dehesas  y  loa  <»ba!los  en 
cuadras  donde  ni  ellos  ni  ellas  hacen  nada  en  todo 
el  aiio.  La  cria,  tal  cual  la  comprende  llr.  Ville- 
roy,  y  la  acabamos  nosotros  de  describir,  es  mas 
á  propósito  que  la  otra  para  obtener  ¿  menos  cos- 
ta muchos  y  buenos  productos,  y  para  regenerar, 
en  beneficio  de  nuestra  abatida  agricultura,  nues- 
tra pobre  raía  caballar. 

He  aquí  los  términos  en  que  se  espresa  sobre 
el  particular  don  J.  M.  Amor  en  un  artículo  insorto 

\a  Revista  Semanal  de  Agricultura  (1). 

•En  Andalucía,  no  hay  propiamente  hablando, 
criadores  de  caballos,  sino  labradores  que  tienen 
ganado  yegoat*,  con  proporción  (ó  sin  ell^  á  sus 
labores,  para  trillar  cada  afio  sus  miases,  ó  piaras 
de  estos  animales  abandonados,  ó  poco  menos,  al 
acaso,  en  dehesas  donde  no  siempre  encuentran 
que  comer.  Entre  tener  yeguas  de  trabajo  y  cria, 
o  yei^oas  esclusi  va  mentó  destinadas  para  el  uno  ú 
el  otro  de  estos  objetos,  hay  una  gran  diferencia 
bajo  el  punto  de  vista  de  que  nos  vamos  ó  ocupar. 

-Gordas, lucidas  y  pujantes  durante  el  yerano, 
suélenlas  yeguas  de  la  provincia  de  Sevilla  tri- 
llar desde  fin  de  mayo  hasta  principios  de  se- 
tiembre. 

»E1  trabajo  dura  desde  las  ocho  de  la  mañana 
hasta  las  cuatro  de  la  tarde,  es  decir,  en  las  ho- 
ras de  mas  calor,  y  es  tanto  mas  penoso  cuanto 
mas  perfecta  se  quiere  que  sea  la  operación.  A 
cada  vegua  se  le  regula  una  parte  de  la  mies  que 
se  trina  diariamente,  y  como  esta  parte  es  pro- 
porcionada á  la  totalidad  de  la  que  na  de  venir  á 
la  era  y  del  tiempo  que  ha  de  durar  la  recolección, 
resalta  que  el  labrador,  que  por  lo  común  es  tam- 
bién duefio  del  sanado,' sujeta  al  número  de  sus 
Íeguas  él  de  gavillas  que  en  cada  día  ha  de  trillar, 
^to  quiere  decir  que  el  labrador,  cifrando  su 
Í principal  interés  en  adelantar  y  concluir  la  rece* 
eccion,  hace  trabajar  sus^eguas  en  la  temporada 
de  trilla,  sin  consideración  por  ninguna  que  no  sea 
de  las  enfermas  ó  de  las  paridas,  las  cuales,  no 
^r  eso  dejan  de  trillar,  si  bien  solo  la  mitad  del 
tiempo  que  las  otras.  Llámaselas  reoe»eraM, 
.  » Las  yeguas  empleadas  en  esta  penosa  faena 
eomen  dos  o  tres  veces  dorante  ella,  y  á  la  soche 
se  les  da  en  loa  rastrojos  el  sitio  de  preferencia. 
£n  unos  pantos  beben  bteü»  y  en  otros,  ya  sea 
«fecto  de  la  esterilidad  del  snelo,  ya  de  imprevi- 
sión ó  ineuria  del  duefio  de  él,  beben  poca  y  mala 
f$ua.  Bn  anas  partes,  después  del  trabajo,  se  las 
limpia  con  esmero;  en  otras  se  las  limpia  mal, 
y  en  otras  no  se  las  limpia.  Todas  estas  causas 
coatriboyen  ¿  desarrollar  en  dichos  animales  en- 
fermedades «na  ó  fiMnoa  gravest  aaoloilaa  y  pali- 
grosaa. 

(1^   Toaid  It  pAg.  SIS. 


•Pasada  esta  época,  que  si,  en  raxon  dd  tra* 
bajo  á  que  se  las  somete,  es  penosa  para  las  ye- 
guas, es  á  lo  menos  dulce  por  la  abundancia  del 
alimento  que  se  las  da,  entran  estos  animales  en 
una  estación  malísima,  por  no  decir  desesperada. 
Desde  la  era,  condúceselas  á  la  dehesa  de  invier- 
no, es  decir,  desde  la  abundancia  á  la  miseria.  La 
mayor  parte  de  los  labradores  llaman  dehesas  da 
invierno  fy  son  pocos  los  que  con  este  recurso 
cuentan)  a  un  poore  y  reducido  espacio  reserva- 
do con  aquel  objeto  desde  la  primavera  anterior. 
En  este  suelo,  si  el  afio  ha  sido  abundante  de  a^ni 
y  favorable,  hay  buena  yerba;  de  lo  contrario, 
broza  y  miseria  es  lo  único  que  en  aqaellas  tierras 
encuentran  dichos  animales. 

•Casi  nunca  está  el  alimento  en  proporción coo 
«1  número  de  cabezas;  y  si  lo  está,  la  intemperie 
padre  el  pasto,  y  desde  el  principio  carece  el  ga- 
nado de  lo  que  necesita.  Desde  esta  estacioD,  em- 
pieza una  dfecadencia  tan  acelerada,  qoe  ja  ao  di- 
ciembre están  las  yeguas  flacas  ó  escoálidaa,  ao- 
friendo  la  dureza  ael  clima  bajo  esta  influencia  li- 
lal.  Las  enfermedades,  hijas  ae  la  esterilidad,  los 
piojos,  las  úlceras  de  la  piel,  con  los  iosectos  q«e 
en  elloa  se  abrigan,  y  otras  análoga,  do  aok>  con- 
tribuyen á  aumentar  los  padecimientos  de  ka  mise- 
ria, sino  á  propagarlos  basta  entre  lasreaoa  meaos 
achacosas  ó  mejor  conservadas.  En  tan  miserable 
estado  se  reprodocen  los  abortos,  y  las  crias  esCau 
en  relación  con  la  robostex  de  laa  madres.  Como 
la  infancia  de  la  vida  ea  tan  delicada,  muere  en 
esta  edad  mas  número  que  de  animalee  adultos,  y 
aquellos  que  se  salvan,  es  á  costa  deao  formación, 
quedando  muermosos,  raquíticos  ó  can  otras  enfiar^ 
roedadea  ó  imperfecciones  que  destruyeo  lasfaar- 
zas  y  los  buenos  movimientos. 

•Los  potros  destetados  pasan,  aobre  poco  mas 
ó  menos,  por  el  miserable  estado  de  sos  ascen- 
dientes. Algunos  labradores  singularizan  á  loa  de 
mejor  formación ,  y  loa  benefician  (como  dicen) 
dándoles  anualmente  en  los  meses  de  enero  ó  fe- 
brero algunos  pufiados  de  cebada.  Los  domase»-^ 
recen  hasta  de  este  pobre  auxilio,  y  viven  olvida- 
dos basta  los  tres  afios  en  que  se  les  engorda  para 
presentarlos  lucidos  en  las  ferias,  ayudando  de  es- 
te modoá  darles  precio.  Sino,  viven  con  laa  ma- 
dres, y  con  ellas  atraviesan  los  buenos  y  malos 
períodos  hasta  el  tiempo  de  venderlos.  Si  sa  con- 
serva ó  se  ha  establecido  alguna  dehesa  oonrao, 
alli  se  reúnen  é  mallratarse  los  de  todas  edades 

Ícondicionee.'  Esa  dehesa,  si  por  acaao  es  abas« 
ante,  ea  deaabrigada  y  e^  abierta,  por  manera 
Sie  sufren  en  el  invierno;  y  en  la  primavera,  m 
tiempo  del  celo,  sí  no  se  destrayea  peleando, 
boyen  y  se  desmedran  en  la  jegoada  maspróxi* 
ma,  conaintiéndolo  por  descmdo  el  duefio  ad  po- 
tro y  el  de  las  yeguas,  porque  ahorra  el  caballo 
padre  y  subviene  así  un  gasto  que  do  deja  de  aer 
de  alguna  consideración. 

•Estos  hechos,  tan  ciertos  como  averígvaUes, 
esplican  porqué  perece  anualmente  en  Andalucía 
cerca  de  un  SO  por  400  del  ganado  adulto;  porqué 
abortan  mochas  de  laa  yeguas  prefiadas  y  por  qaé 
muere  una  buena  parte  de  los  potros  nadaos.  Ea 
estas  provincias  es  ana  verdad  incontestable,  qoe 
cien  y^uasdan  por  resoltado  cien  crías  en  cinee 
afios.  En  cuslqaiera  féría  de  Andahicia  poeda 
comprobarae  la  euctítad  de  este  dato  con  la  con- 
fesión de  mil  criadores. 

•Hay  otra  época,  la  priora  vera,  que  aunque  se 
cree  de  felicidad  para  al  ganado  ¿aballar,  debe 
reputarse  como  de  prnaba*  Las  yegoas,  ai  basta 
entonces  eataviaran  bien  alimentadas  y  roboAai, 
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Irroalrarian  con  facilidad  el  conocido  efecto  que 
00  iodos  loe  aaimalea  ocasioaan  las  primeras  ver- 
lias;  pero  sucediendo  que,  eo  vez  de  alimentadas, 
están  exánimes,  y  en  vez  d^  robustas,  flacas  y 
enfermas,  sucede  también,  que  desde  que  empie- 
zan é  purgar  se  les  acaban  las  fuerzas,  se  postran 
y  es  imposible  restablecerlas,  sobre  todo,  si  la  in- 
temperie ayuda  á  aumentar  el  mal,  como  es  fre- 
caeoteen  esta  estación.  Si  el  año  ha  sido  estéril, 
f  la  yerba  corta,  ó  el  terreno  es  suelto  y  arenoso, 
^Bomen  los  animales  el  pasto  envuelto  en  tierra,  y 
para  espeler  la  contenida  en  el  estómago,  sufren 
dolores  tan  intensos  y  continuos,  que  si  están  fla- 
cos son  pocos  los  que  salen  de  tan  fatal  situación. 
liSs  yeguas,  en  fin.  sí  por  primavera  no  se  les  su- 
ministra yerbas  de  tierra  labrada,  enflaquecen 
loe^oque  trabajan  y  son  mayores  los  peligros  del 
invierno. 

•De  la  reseñada  historia  de  las  yeguas  de  An- 
dalucía se  desprende  que,  la  principal  causa  de 
su  decadencia  proviene  de  la  continua  falta  de  ali- 
mento. En  todas  las  especies  el  individuo  que  so- 
breaale  es  el  que,  descendiendo  do  madres  bien 
mantenidas,  lo  ba  sido  también  él.  Cuando  esto 
falta,  en  vez  de  aoméotarse  el  vigor,  la  alzada  y 
las  buenas  formas,  degeneran  los  animales  y  se 
•otba  por  j)erder  las  castas. 

»Hnbo  un  tiempo  en  que  en  Andalucía  exis- 
\'mü  buenos  caballos.  Y  esto  ¿en  qué  consistía?  Mas 
queeoDioguna  otra  cosa,  en  la  abundancia  de 
pastos.  Para  probar  esta  verdad  basta  inquirir, 
cuales  fueron  las  dehesas  que  disfrutaron  antes  las 
mejores  ganaderías  de  Anaalucía,  cuales  lasque 
en  tiempo  de  los  privilegios  tenían  en  común  los 
pueblos,  cuales  las  de  la  Cartuja  de  Jerez  y  cuales 
las  de  la  casa  del  señor  Marte!. 

»E1  ganado  caballar,  es  de  todos  el  que  mas 
cuesta  de  mantener,  v  el  qpe  mas  atención  y  cui- 
dado necesita.  Bs  inaispensable  ponerlo  á  cubier- 
to de  la  intemperie  eo  épocas  dadas,  y  consumir 
para  conservarlo  robusto  grandes  cantidades  de 
yerbas,  gr^no  y  paja.  En  este  caso  vive  mas  que 
uingou  otro  ammal.  Es  pkras  tan  considerables 
comu  Í8s  de  Andalucía,  lejos  de  ser  su  crianza  y 
so  buen  estado  posibles  y  compatibles  con  la  falta 
de  tierras  de  pasto  y  con  la  decadencia  de  núes- 
'ras  labores,  lo  mas  que  se  hace  es  recocer  en  la 
cuadra  una  yegua  que  no  pueda  mas,  y  darle  por 
algún  tiempo  un  poco  de  cebada.  Para  las  domas 
fio  hay  abngo,  atención,  cuidado,  paja  ni  ceba* 
da,  sino  una  existencia  precaria  bija  de  los  peque- 
ños recursos  con  que  se  cuenta.» 

Enumerando  las  causas  de  este  estado  de  co- 
sas, y  aplicando  el  remedio  al  mal,  prosigue  el 
señor  Amor  én  estos  términos: 

cLa  primera  causa  del  mal  es  la  (alta  de  ali- 
Tientos  sufrida  principalmente  en  el  invierno.  Pa- 
ra remediarla,  debe  enseñarse  é  los  labradores: 
l.^cuánlaS'Cabezas  de  ganado  yeguar  necesita 
una  labor  de  tantas  fanegas  de  tierra,  considera- 
do el  año  de  mayor  producción:  2.o  cuánto  alimen- 
to consuma  cada  yegua  al  año,  combinado  el  seco 
con  el  verde,  y  la  diferencia  de  yerbes  labradas  ó 
no  labradas:  3.^  cuánto  consumirá  la  totalidad:  4.« 
romo  se  refiere  y  aviene  con  exactitud  el  anterior 
cálculo  con  el  que  se  haga  sobre  el  terreno,  esto 
es,  cómo  se  aprende  á  conocer,  ó  qué  reglas  se 
«liguen  para  calcular  las  arrobas  de  pasto  que  tie- 
ne una  fanega  de  tierra,  consideradas  sus  matas 
perennes,  las  plantas  anuales,  y  contando  basta 
con  los  sucesos  adversos  ó  favorables  de  la  atmós- 
r«ra.  Si  se  cree  que  este  cálculo  es  imposible,  que 
bt  pregunte  á  los  ganaderos  prácticos,  que  toma- 


rán en  cuenta  basta  lo  que  destruyen  los  animales 
con  sus  patas;  pero  no  es  la  mayor  ó  menor  exac- 
titud la  que  nos  conduce  para  aconsejar  esta  ave- 
riguación, sino  la  necesidad  de  establecer  una  bue- 
na costumbre,  la  de  que  todos  los  años  hagan  ó 
formen  los  ganaderos  el  presupuesto  de  lo  aue  ne- 
cesitan sus  ganados.  Y,  t>.«  á  estos  medios  de  pre- 
caución debe  agregarse  otro,  sin  el  cual  es  impo- 
sible avenir  aquellos.  Para  que  un  labrador  esté 
prevenido  j  no  tema,  al  calcular  los  antedichos 
medios,  ni  so  error,  ni  la  intemperie,  ni  otro 
aconteoimiento  imprevisto,  debe  contar  con  un 
prado  artificial,  cuya  ostensión  está  equilibrada 
con  la  labor,  con  el  ganado  y  con  la  abundancia  ó 
escasez  de  agua. 

»En  un  artículo  inserto  en  el  numero  43  de 
la  Revista  Semanal  de  Agricultura^  se  ha  proba- 
do, que  son  posibles  en  las  labores  de  Andahicía 
estos  pequeños  prados  artificiales;  y  ahora  puede 
asegurarse,  que  lo  creemos  el  único  recurso  con 
que  deben  contar  los  criadores  para  alimentar  sus 
yeguas  en  tiempos  escaaos,  para  que  no  decaigan, 
para  que  crien  bien,  para  que  no  se  mueran,  para 
que  eviten  las  imperfecciones  y  raquitismo  de  los 
potros;  y  en  fin,  para  mejorar  la  cría  caballar  de 
estas  provincias. 

»E1  segundo  mal  trae  su  origen  de  la  necesidad 
del  trabajo  diarío,  ó  mas  bien  dicho,  de  la  desme- 
dida fatiga  que  les  ocasiona  dicho  trabajo.  No  es 
nuestro  ánimo  dar  á  entender  que  las  yeguas  no 
deben  trabajar,  sino  que  les  es  perjudicial  traba « 
jar  mucho,  y  perjudicialísimo  coando  están  preña- 
das ó  paridas,  en  cuyas  dos  épocas  es  preciso  ahor- 
rarles toda  fatiga  si  nan  de  oríar  con  robustez  la 
deseenclencia. 

»Este  mal  puede  evitarse  con  mas  facilidad  que 
el  anterior,  porque  inventados  ya  mochos  trillos, 
cuyas  ventajas  son  tan  conocidas,  no  hay  que  ha- 
cer otra  cosa  sino  combinarlos  con  el  nómero  do 
yeguas  que  han  de  trabajar,  hasta  suplir  con  su 
trabajo  material,  la  mitad,  ó  lo  aue  se  pueda,  del 
de  sangre.  Cn  Andalucía,  en  las  labores  grandes, 
se  desechan  todos  tos  trillos  de  cualquier  clase 
qOe  sean,  porque  la  paja,  dicen,  no  se  perfeccio- 
na, ni  el  grano  se  sep^ira  con  nada  tan  bien  como 
con  los  pies  de  las  caballerías.  Mas  aun  siendo  es» 
to  asi,  en  obsequio  de  la  cria  caballar,  y  conside- 
rando que  la  diferencia  en  la  perfección  de  la  paja 
y  en  la  separación  del  grano,  seria  casi  impercep- 
tible, hecha  la  combinación  con  buenos  trillos, 
bien  pudiera  el  dueño  de  una  labor  en  que,  por 
ejemplo,  se  necesiten  cincuenta  yeguas ,  suplir 
veinte  y  cinco  con  la  ayuda  de  estos  instrumentos.* 
De  este  modo,  atendiendo  con  exactitud  á  ana  de 
las  necesidades  de  su  labor,  atendería  también  á| 
otra,  la  de  conservar  el  ganado  yeguar,  ahorran-i 
doá  veinte  y  cinco  yeguas  preñadas  ó  paridas  el 
inmenso  trabajo  de  la  trílla.  Para  convencerse  de, 
la  utilidad  de  esta  medida,  no  hay  mas  que  consi- 
derar cual  es  el  estado  de  una  yegua  qu^  ama-; 
manta  su  cria  después  de  haber  trabajado  con 
violencia,  y  en  Andalucía,  las  ocho  horas  mas  ri- 
gorosas de  un  dia  de  iulio. 

lOtro  mal  es  el  desabrígo  con  que  sufre  esta 
ganado  la  crudeza  de  las  estaciones.  En  el  clima' 
tan  dulce  de  las  provincias  de  Andalucía  se  sufren, 
aunque  por  poco  tiempo,  temporales  como  los  mas 
fuertes  ae  otros  países,  y  fríos  casi  tan  intensos 
como  los  de  Rusia.  Aunque  las  yeguas,  bien  ali- 
mentadas y  robustas,  apenas  sienten  los  efectos 
de  semejantes  contratiempos,  cuando  están  flacas 
y  carece!  de  alimento  necesario  mueren  por  so  es- 
tado de  irresistencis.  Ríen  en  las  df^hesss,  4m«hi  cn 
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1o6  caseríot  de  labor,  ó  bien  en  ddnde  parezca  mas 
conveniente,  debe  el  criador  tener  cuadras  ó  co- 
bertizos para  resguardar  so  ganado  endeble  6  vie- 
jo; en  temporadas  como  las  referidas,  porque  con 
esta  precaución  evitará  la  muerte  de  un  conside- 
rable número,  y  sin  ella  verá  llegar  y  aumentar 
un  mal  basta  el  caso  en  que  para  contenerlo  no 
baya  remedio  humano. 

»E1  aseo  y  la  limpieza  precaven  á  las  yeguas  de 
muchas  enfermedades,  y  con  especialidad  de  las 
de  la  piel  y  articulaciones.  Las  yeguas,  cuando 
han  trillado,  quedan  envueltas  en  una  densa  capa 
formada  de  polvo  y  sodor^  la  cual,  si  no  se  les  ar- 
ranca,  las  mortifica  basta  hacérseles  insoporta- 
bles, siendo  este  también  on  mal  muy  atendible. 
Generalmente  esta  atención  se  recomienda  á  los 


afiadlremos  que  en  este  doís,  como  en  hyñ  demás, 
hay  dos  clases  de  caballos,  unos  fogosos  y  otros 
frios.  De  estos  se  hacen  aquellos,  pero  prescindieo* 
do  de  tal  cuestión,  los  primeros  se  sacan  de  cual- 
quier estado  en  aue  se  encuentren^  y  se  perfecciou 
nan.  Entre  un  atleta  y  otro  hombre  hay  WdífereD. 
cia  de  que  los  músculos  de  aquel  son  niayores 
roas  fuertes  y  mas  elásticos  que  los  de  este.  La 
hermosura  del  que  posee  tal  calidad  es  evidente 
Dado  un  caballo  de  fuegos,  y  puesto  en  ejercicio^ 
ensancha  y  agranda  sus  músculos, adquiere  mayor 
fuerza  y  soltura,  estiende  el  pecho,  ábrelas  estre* 
midades  postenores,  enarca  el  cuello,  estieode  la 
cola  y  se  muestra  altivo  y  ufano.  Sos  movimientos 
son  prontos  y  rápidos,  y  sn  nobleza  y  mage^Lad, 
como  se  cuenta  con  el  ardor  de  la  sangre,  están  eo 


mismos  criados  que  trillan;  pero,  cansados  y  fati- 1  relación  con  la  maestría  adquirida. 


Sados  estos,  tanto  como  las  yeguas,  no  responden 
e  lo  que  se  les  exige,  por  manera  que  se  abor* 
rana  mucho  cen  hacer  el  gasto  que  causarán  otros 
destinados  esclusivamente  á  este  servicio.» 

El  cruzamiento  mejora  las  castas  de  caballos, 
pero  exigimos  como  condición  precedente  de  esta 
jverdad,  la  abundancia  de  altmento.  Sin  ella  es 
imposible  adelantar  en  las  mejoras  de  este  ó  de 
otro  cualquier  ganado,  porque,  sea  el  padre  día 
madre  los  quelueren,  si  no  comen  ba£tante  no 
crían  bien,  suoediendo  qoe  la  alzada  de  siete  cuar- 
Itas,  á  la  tercera  generación  descenderá  á  seis,  y 
al  mismo  plazo  la  formación  mas  perfecta  será  im- 
(perfectbima. Las  yeguadas  de  Andalacía  (general- 

Pente  hablando)  prueban  esta  verdad  contestada 
HT  los  criadores,  que  aseguran  (para  vender  me- 
jor sus  potro^  quü  estos  no  se  desarrollan  bien  si- 
no desde  cinco  afios  cumplidos,  y  por  el  becbo  de 
joae  Madrid  disfruta  los  mejores  caballos  de  Anda- 
jlucía,  porque  Valencia  los  reooee  de  tres  aflos,  los 
alimenta  basta  los  cinco  con  aBuodante  alfalfa,  y 
mejorados,  los  condoce  á  dicho  mercado;  pero  una 
S  otra  cosa  demuestran,  que  si  las  yeguas  de  An- 
aalucía  estuvieran  bien  alimentadas,  no  habría  que 
protestar  la  época  del  desarrollo  de  sus  hijos,  ni 
necesidad  de  conducirlos  con  este  fin  á  otra  pro- 
Vincia. 

Si  loe  árabes,  cruzando  sus  castas  con  las  de 
jAndalncía,  formaron  nuestros  caballos  de  rey, 
también  los  supieron  conservar,  porque  estable- 
jcieroD  terrenos  de  pasto  (que  aun  hace  poco  exis- 
jtian)  aclimatando  ademas  plantas  perennes,  qqe 
proveyesen  siempre  á  hi  necesidad;  pero  nosotros 
w  hemos  descuajado  y  roturado  para  sembraríos 
de  trigo,  especulación  mal  entendida  que  motivará 
(a  destrucción  de  la  ganadería,  llevando  tras  de 
yí  la  agricultura;  por  manera,  que  para  mejorarla 
cría  caballar  de  Andalucía,  se  necesita  volver  á 
oroveer  de  pastos  abundantes;  y  ya  que  por  este 
o  aquel  mobvo  no  se  puede  retroceder  á  loa  tiem- 
pos de  abundancia,  no  hay  mas  asidero  que  esta- 
blecerprados  artificiales.  Guando  asi  suceda  y  con* 
temos  con  la  necesario,  volveremos  á  tener  bue- 
nos caballos  andaluces.  Para  conseguirlo  basta  un 
espacio  de  dos  ó  tres  generaciones. 

Fundamos  esto,  tan  estrafio  para  algunos,  en 
QD  heche  que»  repetido  muchas  veces,  siempre  ha 
dado  igual  resultado.  Nos  espticaremos.  Caaa  país 
tiene  un  tipo  de  caballos,  el  cual,  aunque  se  quie- 
ra mudar,  no  se  borra,  porque  en  las  luchas  con 
la  naturaleza  siempre  prevalece  esta  contra  el 
hombre.  Andalucía  tiene  el  suyo,  tiene  el  tipo  de 
esos  caballos  de  silla  de  muy  buenas  cualidades, 
con  alzada,  anchuras,  finura  de  la  piel  y  de  los 
cabos,  soltura  en  sos  movimientos*  nobleza  y  ma- 
geatad.  Esplicado  el  tipo  del  caballo  de  Andalucía, 


Un  caballo  formado  asi,  si  se  le  enaefia  ¿  an- 
dar, trotar,  galopar  y  correr»  anda,  irou,  galopa 
y  corre  mas  que  otro  á  quien,  en  igualdad  oe  cir- 
cunstancias, no  se  baya  ejercitado  tan  asiduamen- 
te; porque  el  caballo  que  mas  corre,  galopa,  etc., 
es  el  que  continuamente  corre  é  galopa,  y  si  el  ob- 
jeto de  su  ensefianza  se  limita  á  una  aeeeas  cosas, 
no  hay  que  obligarlo  á  que  ejercite  otra,  porque 
chasqueará  á  su  duefio.  Dn  caballo  asi  formado 
trasmite  su  formación  á  so  hijo,  y  esta  al  nieto.  Ca- 
si siempre  sucede  lo  mismo  con  la  piel.  Eo  ana 
palabra,  para  que  un  caballo  ae  forme  bien,  debe 
ser  fogoso,  y  con  tal  precedente  amaestrado  ea 
una  buena  escuela.  Si  el  ejercicio  á  qoe  se  leobfi- 
ga  es  conveniente,  desarrollará  todos  los  miem- 
bros que  contribuyen  á  su  buena  formación,  y  esta 
será  perfecta,  entendiendo  por  perfecto  el  tipo  in- 
dígena del  pais  á  que  corresponda.  Si  á  les  y^oas 
y  caballos  de  Andalucía  se  vuelve  á  dar  el  alimen- 
to que  se  les  daba  hasta  prínciptos  de  este  siglo» 
moy  pronto  y  por  los  medios  indicados  recopera«> 
rán  la  fama  oue  gozaron  un  dia. 

£1  tipo  del  caballo  andaluz  se  saca  del^  pese* 
bre,  de  su  sangre  y  de  la  escuela. 

Si  en  Andalucía  hubiera  escuelas  prácticas  d» 
agrícultura,  se  esplotaria  el  agua  qae  se  necesita, 
se  ensayarían  los  prados  aninciales,  se  introduci- 
ría toda  clase  de  tríllos,  se  aprendería  y  se  criarían 
caballos ,  quizá  mejores  que  los  criados  hasta 
nuestros  dias.  Pero  no  las  hay.  ¡Gdmo  ha  da  aerl 

Achaque»  y  enfermedades. 

Los  principales  á  qoe  está  sujeto  el  ganada  at- 
hallar  son  los  siguientes: 

Aguadura,  infosura.  Es  la  inflamación  de  hs 
partes  blandas  del  casco  precedida  de  agíomera- 
cion  de  sangre.  También  la  padecen  los  bneyes^ 
las  ovejas,  tas  cabras,  los  cerdos  y  los  perros,  sí 
bienes  mas  frecuente  en  el  caballo  qoe  en  ntngn- 
no  de  aquellos  otros  animales ,  estando  sa  nrave- 
dad  en  razón  directa  del  menor  numero  de<Svisio- 
nes  qoe  tiene  el  casco.  Preséntase  indistintamente 
en  cualquiera  de  los  cuatro  remesé  en  todos  ellos. 
Suele  provenir  de  mucho  trabajoi,  carreras  rápidas 
en  terrenoa  secos  y  pedregosos,  ú  otras  cansas» 
Puede  ser  aguda  y  crónica  y  en  este  caso  dará 
maa  tiempo.  Los  remedios  son  hacer  una  sangría 
grande  y  repetida  seaun  la  fuerza  del  naal,  meter 
al  animal  en  el  agua  hasta  la  rodilla,  bafios  en  el 
casco  con  agua  fría  y  vinagre,  ó  un  poco  de  ácido 
sulfúrico;  cataplasmas  de  holKn  y  vinagre  alrede- 
dor de  la  corona;  también  puede  hacerse  áé  tierm 
gredosa  y  vinagre.  Goando  el  mal  proviene  de  on 
aire  se  abrígara  al  animal  y  se  le  darán  frí^s  «a. 
nerales;  y  m  de  indigestión,  porgantes.  Taoá&a 
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ioo  buenas  Yas  fricciones  en  el  remo  con  aguar- 
diente y  ireineniina  sacando  luego  al  animal  a  que 
dé  un  paseo.  Algunos  aconsejan  que  se  bagan  sa- 
jadoras de  arriba  abajo  y  que  se  meta  en  seguida 
el  remo  en  agua  caliente  para  que  salga  bastante 
sangre.  De  manera  ninguna  conviene  quitar  las 
herraduras,  ni  hacer  punturas,  ni  despalmar. 

Amaurosis^  gota  terena,  catarata  negra.  Es 
la  falta  de  vista  sin  que  se  note  alteración  en  el 
ojo.  Depende  de  varias  causas,  'como  la  esposicion 
a  una  luz  fuerte,  los  rayos  del  sol  directos  ó  refle- 
jados por  la  nieve,  golpes  ó  heridas,  la  oscuridad, 
el  uso  de  narcóticos,  y,  sobre  todo  de  la  bellado- 
oa.  También  puede  ser  consecuencia  de  alguna 
enfermedad  del  cerebro,  del  estómajgo,  ó  la  pér- 
dida de  mucha  sangre.  Este  mal,  bien  que  en  el 
caballo  puede  lo  mismo  que  en  el  hombre,  desar- 
rollarse por  grados,  no  se  conoce  el  efecto  hasta 
Qoe  está  ciego  el  animal.  En  esle  caso  el  fondo 


bajo  de  las  orejas.  Ademas  de  los  medios  emplea* 
dos  en  el  caso  anterior,  empléense  en  este  vahos 
de  agua  de  malvas,  raiz  de  malvavisco  ó  agua  pa- 
ra. Si  el  animal  está  muy  débil,  soñoliento,  con 
maochitas  lívidas  en  la  boca,  y  si  por  último,  se  le 
enfrian  las  orejas  y  la  parte  inferior  de  los  remos; 
es  sefial  de  que  la  enfermedad  termina  por  gan- 
grena y  de  aue  hay  peligro  de  muerte.  Y  en  esta 
caso  es  inútil  cuanto  se  naga. 

Apoplegia,  8angr§  á  la  cabesa.  Esta  enferme- 
dad se  observa  cuando  hace  mocho  calor ,  en  ca- 
ballos de  temperamento  sangomeo ,  que  tienen  el 
cuello  corto  y  gruesa  la  cabeza:  la  desarrollan  los 
alimentos  muy  suculentos,  la  insolación,  Ips  gol- 
pes en  la  cabeza,  las  indigestiones,  etc.  Se  evitará 
cuanto  pueda  dar  origen  á  este  mal,  pues  lo  regu- 
lar es  que  mueran  los  animales  atacados. 

Arestín.    Es  una  enfermedad  en  la  piel  de  la 

ípedos,  ca- 
aesprcndida 


^ o^  ..  « ^  .. parte  inferior  de  los  remos  de  los  solípedos,  ca- 

del  ojo  se  pone  pálido  y  á  veces  verdemar,  y  la  ni-  racterizada  por  una  materia  acuosa  aesprcndida 
fia  muy  dilatada  v  completamente  inmóvil.  En  es-  del  pelo.  Es  propia  del  caballo,  y  rara  en  el  asno 
te  estado  el  caballo,  cuando  marcha,  levanta  mu-  |  y  en  la  muía:  los  veterinarios  no  han  determinado 
cho  las  manos,  y  si  se  le  deja  suelto,  tropieza.  Si   aun  so  naturaleza;  pues  se  ve  que  unos  caballos 


el  mal  está  confirmado,  es  incurable 

Anasarca,  hidropesía  de  humores.    Es  la  hin 
ehazon  general  de  todo  el  cuerpo,  por  la  infiltra- 


están  mas  espuestos  que  otros,  cuales  son  los  bas- 
tos y  de  temperamento  linfático,  con  cascos  an- 
chos y  desparramados 2  cubiertos  de  mucho  po- 


ción de  serosidad,  entre  cuero  y  carne  ó  sea  en  el  lo ,  etc.  Por  lo  general  dimana  de  estar  mucho' 
tejido  celular.  Por  lo  común  depende  de  otra  en-  ¡  tiempo  en  cuadras  húmedas,  yes  mas  frecuente  en 
fermedad  que  el  animal  padece;  sin  embargo,  pue- ,  invierno  que  en  verano.  El  arestin  tiene  tres  gra- 
de originarse  de  estar  constantemente  en  £yre  hú- ,  dos:  en  el  4.<>,  la  hinchazoh  de  la  parte  inferior 
medo  o  en  terrenos  cenagosos,  de  beber  mucho  ó  del  remo ,  desaparece  con  el  trabajo:  en  el  3.*  i 

materia  corrosi- 


de  alimentarse  mal.  La  Inncliazon  empieza  por  las  '  sube  hasta  los  corvejones  v  las  r 

estremidades ,  y  se  estíende  á  todo  ef  cuerpo.  Al  j  blandece  el  casco:  en  el  5.*,  hay ^.- 

aoimal  aqoejado  de  ella,  désele  poca  agua ,  y  esa   va,  de  mal  olor,  el  animal  cojea  mocho,  se  alteran 


de  hierro,  buenos  alimentos  y  de  fácil  digestión. 
Los  cocimientos  de  cebolla  afoarrana,  do  grama, 
raiz  de  cafia,  esparraguera,  etc  ,  son  muy  útiles 
para  que  el  animal  orine  mucho.  Échesele  nitro 
en  el  agua,  dénsele  friegas  con  aguardiente,  sobre 
todo  en  los  remos,  en  el  pecho  y  en  el  vientre,  y 
(hurgúesele  á  menudo. 

Aneíorisma,  Es  un  tumor  producido  por  la  di- 
latación de  cualquier  arteria  del  cuerpo  ó  por  la 
estravasacion  de  sangre  entre  las  membranas  de 
qoe  está  formada.  El  vulgo  llama  á  estos  tumores 
tumores  de  sangre.  Los  veterinarios  hacen  varias 
divisiones  de  los  aneurismas,  para  poder  estable- 
cer el  tratamiento  sesun  su  naturaleza.  General- 
mente internos,  es  dincilisimo  conocer  su  existen- 
cia. La  compresión  y  la  ligadura  son  los  únicos 
medios  qoe  poeden  emplearse. 

Angina  t  eequmeneia,  garrotillo.  maldegar» 

Sanio,  Es  la  inflamación  de  cualesquiera  partes 
e  la  garganta.  Los  veterinarios  la  dan  diferentes 
nombres,  s^on  la  parte  inflamada ,  como  farki- 
gea  ó  faringnis,  cuando  es  en  la  faringe  ó  princi- 
pio del  tragadero ;  laríngea  ó  laringitis,  cuando 
es  en  la  laringe ;  ionsilctr  ó  amigdalitis  cuando 
estén  inflamadas  dos  glándulas  que  hay  al  lado  del 

SafiUo,  etc.,  etc.  Procede  de  alcun  aire  frío  estan- 
0  acalorados  los  animales,  de  beber  agua  fría,  de 
m  cambio  de  temperatora,  etc.  Si  se  compríme  la 
garganta,  el  animal  da  muestras  de  dolor ,  soele 
toser,  no  traga  bien  y  tiene  la  boca  caliente  con 
mocha  saliva  espesa,  está  triste,  inapetente  y  con 
ealentora.  Conviene  sangrarle,  darle  bebidas  de 
agua  de  cebada  con  miel,  una  untora  en  la  gargan- 
ta con  manteca  v  aguardiente ,  poniendo  enomoa 
ooa  piel  de  coraero ,  con  la  lana  hacia  adentro. 
Cuando  la  angina  es  laríngea,  que  depende  de  les 
mismas  causas,  el  animalrespira  con  dificultad  y 

traga  mejor,  tiene  muy  encendidos  los  ojos,  la  bo-  { dancia;  sobré  eftumor  untura  con  el  ungüento  do 
ce  y  las  narices^  no  siendo  raro  notar  tumores  de- .  altea. 


el  casco  y  las  partes  qoe  encierra,  y  sobreviene  el 
enflaquecimiento  qoe  llega  á  ser  estremado.  Suele 
durar  cuatro,  nueve  y  doce  meses.  Ningún  reme- 
dio se  ha  encontrado  que  sea  eficaz  contra  el  ares-' 
tin.  Sin  embargo,  al  principio  suelen  producir 
buen  efecto  baños  de  malvas  con  estracto  de  sa« 
turno ;  pero  coando  el  mal  está  inveterado ,  hay 
que  recurrír  á  remedios  mas  activos,  como  una 
pomada  compuesta  de  ona  parte  de  cardenillo, 
cuatro  de  manteca  y  la  suficiente  cantidad  de 
miel;  á  los  polvos  arseniosos,  onza  y  media  desan- 
gre de  drago  pulverízada  y  una  onza  de  cinabrio 
o  bermellón,  diluido  todo  en  agua  para  formar  una 
pasta,  que  se  estiende  con  un  pincel  'sobre  las 
partes  eiafermas. 

Bubón.  Es  un  tumor  aue  se  forma  en  la  tngle.^ 
Puede  ser  benigno  ó  innamatorio ,  ó  gangrenoso 
mahgno,  pestilencial,  llamado  también  carbunco 
de  la  ingU.  Bl  prímero  consiste  en  un  tumor  fle- 
moeoso  redondo ,  que  produce  irrítacion  y  dolor.' 
Para  desarrollarlo,  bastan  aire  frío ,  estando  el 
animal  acalorado,  o  humedad  ó  desaseo  en  lasca- 
ballerízas.  No  debe  confundirse  este  tumor  con  el 
lamparon.  Guando  es  simple,  se  darán  fricciones 
con  ungüento  de  mercurio  y  se  sangrará :  si  hay 
poS;  bafios  emolientes  y  ongOento  de  altea ,  no 
abriendo  el  tumor  hasta  que  esté  b'en  blando. 
Abierto,  se  comprime  y  se  cura  la  herída  con  di- 
gestivo común  lodos  los  dias,  lavando  la  parte  con 
agua  caliente  y  aguardiente.  El  bubón  maligno, 
qoe  es  on  verdadero  carboneo ,  procede  de  calo- 
res secos,  malos  alimentos,  malas  aguas,  y  cua- 
,dras  poco  sanas.  El  tumor,  en  un  príncipio,  pe- 
quefio,  duro  y  dolorido,  origina  la  cojera  como  el 
anterior;  luego ,  se  hincha  toda  la  estremidad ,  y 
el  animal  muere  en  las  veinte  y  cuatro  horas.  Con- 
vienen dieta,  agua  con  ácido  sulfúrico  en  abun- 
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Coj0rtu  Las  enfermedades  de  las  estrenida- 
des  y  del  casco»  bacen  generalmeiite  cojear  A 
los  animales  q«e  las  padecen.  Pueden  ser  ligeras 
ó  grabes.  Guando  el  animal  apoya  el  remo  enfer* 
mo  con  menos  fuerza  que  los  otros,  se  dice  que  se 
restante  ó  que  macea.  Si  el  dolor  es  mayor  y  el 
animal  durante  la  marcha  acompaña  el  apoyo  con 
el  balanceo  de  la  cabeza,  se  dice  que  la  coiera  es 
grande,  intensa.  Es  indispensable,  para  aplicar  el 
remedio,  oooocer  el  ponto  de  donde  precede  la 
cojera,  cuyas  causas  risibles  suelen  ser  heridas, 
úlceras,  tumores^  r^uidaciones,  etc.  No  siempre, 
sin  embargo,  se  conoce  este  punto,  y  be  aquí  pa- 
ra facilitar  este  trabajo,  algunas  indicaciones.  En 
la  acción  de  cada  remo  para  marchar  se  distin- 
guen cuatro  tiempos  que  son:  1.®  élévacioñf  2.® 
soBim,  3.*  ttvane$  y  4.®  opoyo.  Si  se  examina  un 
caballo  cojo  marcfcíando,  se  nota  que  el  remo  en- 
fermo hace  mas  pronta  la  elevación,  mas  prolon- 
gado el  sosten,  mas  tardto  el  avance  y  mas  corto 
«1  apoyo.  En  las  cojeras  ligeras,  cuyo  sitio  no  se 
manifiesta  suficientemente  al  princiiMO»  en  vez  de 
hacer  al  animal  que  marche  al  paso,  se  le  hace 
trotar  por  terreno  firme»  llevándole  largo  del 
ronzal. 

Se  le  mira  ir  y  venir  y  después  se  le  examina 
de  costado  y  aun  en  círculo,  cambiándole  de  ma- 
no. Reconocido  el  remo  cojo,  se  busca  el  punto  de 
donde  procede  la  claudicación.  Si  el  mal  está  en 
el  casco,  y  al  caballo  se  le  hace  marchar  por  un 
terreno  blando,  la  o^era  disminuye  ó  desaparece; 
pero  se  aumenta  si  reside  en  otro  sitio.  Si  el  aní* 
mal  padece  una  distensión  de  la  espalda,  *  la  parte 
inferior  del  remo  describe  al  marchar  una  curva 
hacia  afuera.  Si  coiea  de  la  rodilla,  el  movimiento 
existe,  pero  no  tsn  pronunciado,  y  esta  cojera  se 
conoce  por  la  hinchazón  de  la  parte.  La  claudica- 
ción de  los  tendones,  se  conoce  en  la  hinchazón 
y  en  el  dolor  que  al  tacto  siente  el  animal;  la  dis- 
tensión, el  esfuerzo  ó  la  tercedura  del  menudilio 
se  conocen  tan  fácilmente  como  los  de  la  rodilla. 
Sí  el  modo  que  el  animal  tiene  de  cojear  no  basta 
para  conocer  el  sitio  donde  está  el  mal,  ke  le  deja- 
rá quieto,  se  reconocerá  con  el  mayor  cuidado,  se 
Je  moverán  las  articulaciones,  ¡rara  notar  si  en  al- 
gún punto  hay  dolor,  calor,  rigidez  ó  hinchazón 
que  pueda  descubrir  lo  que  se  busca.  Por  último, 
bay  cojeras  m  ealimUc,  que  no  se  notan  en  los  ani- 
males descansados,  pero  si  en  cuanto  se  calien- 
tan; y  otras  llamadas  eojerat  m  frió,  que  se  dejan 
ver  al  ponerse  los  animales  en  movimiento,  pero 
que  se  les  pasan  en  entrando  en  calor.  No  siendo 
la  coiera  asas  que  un  síntoma  procedente  de 
ana  alteración  existente  en  las  estremidades,  los 
remedios  guardarán  ración  con  la  causa  que  la 
oriffine. 

vóHco^  toroxon.  Este  mal  se  revela  por  dolo- 
res mas  ó  menos  agudos  hacia  el  ombligo  con  in  • 
quietud  y  agitación.  La  causa  mas  frecuente  de  él 
es  la  indigestión,  la  cual  viene  por  lo  regulará  ser 
efecto  de  la  demasiada  cantidad  de  alimentos,  de 
su  mala  calidad,  ó  de  beber  agua  fría.  Cuando 
la  indigestión  está  en  los  intestinos  {cólieo  ester- 
coráceo),  los  movimientos  desordenados  son  mas 
lentos  j  menos  intensos  que  en  el  caso  anterior. 
La  indigestión  aguda  dura  de  veinte  y  ouatro  á 
treinta  y  seis  horas,  y  el  animal  se  salva  echando 
por  el  orificio  gran  cantidad  de  materias  esterco- 
raaeas  y  de  gases,  que  es  á  lo  que  deben  dirigirse 
los  remedios.  Dénsele  lavativas  de  malvas  con  sal 
ó  con  Jabón  y  al^n  paseo.  Bebidas,  en  corta  can- 
tidad, de  cocimiento  de  linaza,  malvavisco,  etc., 
con  miel  y  una  tercera  pacte  de  infusión  de  dmai* 


zanilla.  Si  no  basta  y  no  hay  inflamación  se  pur- 
gará con  media  onza  de  tártaro  emético  en  una 
botella  de  agua;  onza  y  media  ó  dos  de  acibar  en 
un  cuartillo  de  cocimiento  de  linaza.  Si  hay  gaset, 
66  decir,  que  el  vientre  se  ha  abultado,  se  dan 
una  bebida  de  agua  y  jabón,  agua  de  cal  ó  ákafi 
volátil,  de  dos  dracmas  á  media  onza. 

Cuarto.  Es  la  solución  de  continuidad  en  la 
cuarta  parte  del  casco,  una  herida  que  se  haceeo 
dicha  parte,  que  empieza  en  el  rodete  cerca  de  la 
piel,  sigue  la  dirección  de  las  hebras  de  la  tape  y 
baja  mas  ó  menos,  según  el  tiempo  que  hace  gas 
existe,  ola  naturaleza  de  la  tapa  y  del  mal.  Los 
antiguos  lo  tenían  por  incurable.  En  Bspafiaes 
donde  primero  se  probó  que  no  era  asi,  y  en  1780 
dieron  el  primer  paso  en  esta  nueva  vía  los  vete- 
rinarios de  la  brigada  de  Carabineros  reales  por 
medio  de  la  conveniente  operación.  El  cuarto  sa 
presenta  con  preferencia  en  los  cascos  vidriosos, 
altos  de  talón,  que  están  mal  herrados  y,  sobre 
todo,  sobrepuestos,  por  abrir  ó  ahuecar  los  canda- 
dos. Se  divide  el  cuarto  en  simple,  eomptiesto  y 
complicado;  pero  no  son  mas  que  variedades  pro^ 
cedentes  de  los  accidentes  que  leacompafian.  Ea 
el  simple  por  lo  común,  no  nay  mas  que  una  he- 
rida ó  raja  superficial  en  la  tapa.  Para  curarla  ss 
quitará  la  herradura,  se  blanqueará  el  casco,  re* 
bajando  lo  posible  el  talón  del  lado  enfermo,  sía 
tocar  al  candado;  se  adelgazarán  con  una  escofi- 
na los  bordes  de  la  herida,  y  en  seguida  se  pon- 
drá una  herradura  con  callos  delgados,  untando 
el  casco  con  manteca,  sebo,  ungüento  basiliooa, 
etcétera,  para  darle  flexibilidad.  En  el  compuesto 
hay  dolor  y  claudicación,  y  la  herida  interesa  á 
las  partes  bltfndas  del  casco.  Ademas  de  lo  dicho 
para  el  anterior  conviene,  en  ei  caso  presente,  en- 
sanchar mas  la  herida,  adelgazar  mucho  los  bor- 
des  hasta  descubrir  la  carne  acanalada;  en  anui- 
da se  ponen  dos  lechinos  (rollitos  de  estopa  un  po- 
co apretados,  del  grueso  y  figura  de  un  dedo}  mo- 
jados en  trementina  y  sujetos  con  una  cinta  alre- 
dedor del  casco.  A  veces  la  carne  acanalada  san- 
ie esponjarse  y  salir  al  nivel  de  la  tapa,  retardan- 
do la  curación;  entonces  se  usan  los  polvos  cáus- 
ticos. En  el  cuarto  complicado  suele  dafiarse  el 
hueso  del  pie:  se  estiae  una  porción  de  t&pa  en 
figura  de  V,  se  da  la  tintura  de  aloe,  se  aplica  un 
botón  de  fuego  ó  se  corta  con  la  hoja  de  salvia  to- 
da la  porción  de  hueso  cariado,  üuo  de  los  moyo- 
res  medios  para  curar  los  coartos  es:  cuando  la 
raja  llega  hai>ta  el  borde  del  casco  en  que  se  sien- 
ta la  herradura,  se  bacen  dos  surcos,  uno  á  cada 
lado  y  á  la  distancia  de  un  dedo  del  borde  de  la 
herida  hasta  que  el  fondo  esté  blanco,  y  después 
se  da  un  botón  de  fuego  en  el  estremo  aoperíor 
de  la  herida  y  se  engrasa  el  casco.  Coando  la  rala 
es  mas  corta  se  hacen  los  dos  surcos  en  figura  de 
V,  y  lo  demás  como  en  el  caso  anterior.  Con  e¿lF 
sistema  no  hay  que  eslraer  nada^'de  la  tapa.  SíN 
herida  existe  en  la  parte  anterior  del  casco,  ae 
llama  rcaa  6  rafa,  y  se  cura  lo  mismo  que  el 
cuarto. 

BecalerUamienio  de  ranillas.  Es  ooa  iVren 
cancerosa  que  procede  de  estar  en  sitios  húmedos, 
de  haber  demasiado  estiércol  en  las  cuadras,  etc« 
De  la  bifurcación  de  la  ranilla  sale  oo  hoax>r  féti- 
do; poco  después  se  ablanda  aquella  y  se  pooe  fi- 
lamentosa, se  desprende  á  pedazos  y  deja  al  des^ 
cubierto  los  tejidos  que  cubre.  Gomo  medio  de 
evitar  ó  de  remediar  esta  dolencia,  póngase  al  ani- 
mal en  parage  seco,  rebaiándolo  el  casco  coanio 
se  pueda,  y  cortándole  toda  la  parte  de  él  des- 
prendida de  la  ranilla,  y  herrándole  de  dqcvo  j 
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hTándole  el  s¡tk>  cott  agua  y  vinagre,  aplíqueose- 
le  en  él  anas  estopas  cargadas  do  ungüento  egip- 
ciaco. 

Esparaván.  Los  veterínarios  distinguen  tres 
clases:  f  .*  un  tumor  que  se  forma  en  toda  la  es- 
tensioo  de  la  parte  lateral  interna  del  corvejón,  y 
que  consiste  en  una  idfiltracioa  de  serosidad,  óor 
lo  cual  le  llaman  esparaván  boyuno;  suele  ae- 
saparecer  con  andar  y  agua  y  vinagre;  si  no  basta 
y  el  animal  cojea,  se  aará  una  untura  con  ungüen- 
to de  cantáridas:  2.*  un  tumor  huesoso,  y  de  aqui 
el  nombre  de  esparaván  -huesoso  6  calloso,  que  se 
presenta  en  la  parte  superior  é  interna  de  la  ca- 
lla, cerca  del  corvejón;  sirven  en  un  principio  la 
pomada  iodurada;  después  el  ungüento  de  mer- 
curio con  el  de  cantóriaas  en  partes  iguales,  y, 
por  último,  unas  rayas  de  fuego,  ▼  3.'  una  flexión 
convulsiva  y  precipitada  en  una  o  las  dos  estremi- 
dades  posteriores,  denominado  arf)eo  ó  quemarse, 
y  á  la  enfermedaa  esporaton  seco  ó  de  garbanzue* 
lo»  Este  movimiento  es  palpable  al  principiar  la 
marcha  y  luego  suele  desaparecer.  De  la  causa 
de  que  procede  y  del  modfo  de  curarlo  nada  se 
sabe. 

Exóstosis,  sobre-hueso.  Es  un  tumor  duro  for- 
mado en  la  superficie  de  un  hueso.  El  caballo  es 
muy  propenso  á  esta  dolencia.  Los  sobrehuesos 
vanan  por  su  forma,  volumen,  número,  sitio  y 
causas  que  los  producen.  Son  mas  comunes  en  los 
huesos  de  los  remos.  Si  el  caballo  es  el  mas  pro- 
penso á  este  mal,  no  depende  de  Ih  naturaleza  de 
sus  huesos,  sino  de  los  trabajos  en  que  se  le  em- 
plea antes  de  desarrollarse.  Es  fácil  conocer  los 
exóslosis  si  están  ya  formados  y  el  sitio  que  ocu- 
pan, pues  se  reducen,  como  queda  dicho,  á  unos 
lumores  duros  superficiales  que  no  mudan  de  sitio 
ui  con  el  movimiento  del  remo,  ni  apretándole  con 
la  mano.  La  resolución  y  la  supuración  son  raras 
en  los  sobre-huesos,  siendo  mas  frecuente  la  in- 
duración. Lpá  remedios  gue  con  poco  éxito  pue- 
den usarse,  son:  las  fricciones  con  ungüento  os- 
cilante de  carralejas  ó  cantáridas,  el  ungüento  de 
mercurio,  el  linimento  volátil,  pomada  del  hiodo- 
ro  de  mercurio  y  también  ef  ácido  sulfúrico  en 
agua  destilada,  en  proporción  de  3  dracmas  de 
acido  por  6  onzas  de  agua.  Guando  nada  de  esto 
sirve,  hay  que  recurnr  al  fuego  para  detener  el 
mal.  Los  exósto¿is  reciben  diferentes  nombres, 
constituyendo  otras  tantas  enfermedades,  según 
el  sitio  que  ocupab.  Se  llama  sobre-hueso  el  que 
ocupa  la  parte  superior  é  interna  do  la  cafia  de  las 
manos  cerca  de  la  rodilla;  sobre-eaña,  si  existe 
eo  la  parte  esterna  de  este  hueso  en  el  sitio  opues- 
to al  anterior.  Cuando  uno  ú  otro  se  estienden 
hasta  los  huesos  de  la  rodilla,  se  denominan  so- 
6rt-ftti«ao  eslabonado  ó  sobre-caña  eslabonada; 
•i  ocopa  la  parte  anterior  de  la  corona  ó  la  infe- 
rior de  las caartillas  délas  manos,  sobre-mano;  y 
eo  los  remos  posteriores,  sobre-pie;  si  se  desarro- 
lla en  los  cóndilos  ó  partes  laterales  é  inferiores  de 
la  coarlilla,  ó  superiores  y  laterales  de  la  corona, 
•e  denomina  clavo  simple;  estando  en  un  lado  y 
cuando  en  los  dos,  clavo  pasado;  si  en  la  parte 
superior  é  interna  de  la  calla  de  los  pies,  espora^ 
van  huesoso;  si  en  la  estema  de  la  mjama  cafia, 
eorva»a;  cuando  se  presenta  en  la  parte  anterior 
é  inferior  de  la  pierna,  en  el  hueso  tibia,  corva; 
denominándose  juarnteéi  exóatosis  déla  cara  plan- 
tar del  tejuelo  que  origina  una  de  las  variedades 
del  casco  palmitieso.  Para  todos  convienen  los 
mismos  remedios. 

FlwBion  periódioa^  lunática,  oflalmia  romi" 
tente.    Es  la  inflamacioa  especial  y  periódica  del 


^0  y  de  los  párpados,  quo  suele  trasmi  tirso  por 
herencia.  A  veces  se  la  confunde  con  la  inflama- 
ción ordinaria  del  globo  del  ojo;  pero  podrá  di»- 
tinjguirse  en  que,  aquejado  por  la  primera,  está  el 
animal  triste,  inapetente  y  calenturiento.  Cada 
veinte,  treinta  ó  cuarenta  dias  vuelven  á  presen- 
tarse en  el  animal  los  mismos  síntomas;  el  ojo  va 
estrechándose,  y  en  el  lagrimal  se  forma  un  surco 
sin  pelo,  efecto  de  la  acrftud  del  humor  que'  des- 
pide aquel.  Este  mal  es  incurable. 

Gabarro.  Es  una  inflamación  de  ciertas  par- 
tes blandas  del  casco  que  se  produce  debajo  de 
un  tumor  doro,  circunscrito^  con  calor  y  dolor;  é 
los  nueve  ó  diez  dias  se  revienta  la  punta,  qae* 
dando  unos  agujeros  por  donde  sale  un  humor 
claro  y  sanguinolento,  y  á  cuyo  través  se  nota  un» 
materia  blanquizca  ó  encendida,  gangrenosa,  que 
es  la  rai%  ó  ciato.  Se  desarrolla  por  poca  limpieza 
en  las  cuartillas  por  no  esquilar  el  pelo  de  estas 
partes,  por  las  clavaduras,  alcances,  etc.  Los  ca« 
ballos  bastos  padecen  este  mal  con  mas  frecuen- 
cia que  los  nnos.  Al  principio,  se  esquilará  la 
parte  y  se  lavará  con  agua  y  sal;  si  continúa  el 
mal,  se  pondrán  cataplasmas  de  malvas,  abriendo 
el  tumor  con  un  botón  de  fuego.  Guando  la  infla- 
mación se  ha  internado,  es  preciso  consultar  al  ve- 
terinario; asi  como  en  el  gabarro  llamado  sfisor-^ 
vado,  que  tiene  su  asiento  debajo  de  la  tapa  del 
casco,  y  en  el  cartilaginoso  por  haber  intereanda 
al  fíbro-cartUago  lateral  del  pie. 

Galápago*  Es  una  hinchazón  crónica  de  la  par- 
te  anterior  de  la  corona  á  lo  larKo  del  rodete  def 
casco,  con  emisión  de  humor  fétido.  Muéstrase 
con  mas  frecuencia  en  las  manos  que  en  los  p¡e8« 
y  á  este  mal  se  pone  remedio  escofinando  la  ta- 
pa y  aplicando  cataplasmas  de  malvas  sobre  ef 
tumor. 

Baba.  Es  la  hinchazón  de  la  membrana  quo 
reviste  la  parte  del  paladar  detrás  de  los  diente» 
llamados  pinzas  ó  palas  de  la  mandíbula  anterior. 
Es  narticular  de  los  potros,  durante  la  dentición; 
En  IOS  animales  adultos  cuando  la  tienen,  que  00 
raro,  revela  inflamación  del  estómago  ó  de  los  in- 
testinos. Es  un  error  creer  que  el  haba  prodúcela 
Inapetencia  que  á  veces  tienen  los  animales.  81 
depende  del  estómaso,  conviene  la  dieta,  agaa 
con  harina,  bebidas  de  cocimiento  de  linaza,  go- 
ma, etc.  Si  depende  del  estómago,  conviene  la 
dieta,  agua  con  harina,  bebidas  de  oocimiento  do 
linaza,  goma,  etc.  Si  es  en  la  boca,  se  hará  ana 
sangría  en  el  paladar.  A  esta  operación  llaman  co- 
munmente picar  los  solanos. 

Bernia,  quebrando,  relegación.  Es  el  descen- 
so de  una  porción  de  ibiestmo  delgado  por  el  ani- 
llo inguinal  ó  de  la  ingle.  Procede  de  cólicos,  de 
esfuerzos  al  Urar  de  una  carga  ó  llevarla  sobre  sf» 
por  encabritarse,  saltar,  cocear,  eto.  Bs  enferme» 
dad  propia  de  caballos  enteros.  Puede  ser  aguda 
ó  crónica;  en  la  aguda  tiene  el  animal  las  sena  lee 
de  un  cólico,  del  cual,  á  poco  que  se  descuido* 
muere  el  caballo,  por  gangrenarse  la  porción  es- 
trangulada del  intestino.  El  mejor  remedio  es,  por 
tanto,  volverla  á  so  sitio  á  la  mayor  brevedad. 

Jfá^o  ú  hongo,  carcinoma  delpie.  Es  un  tomor 
blanao,  filamentoso  y  sin  calor,  que  se  presenté 
en  el  cesco,  en  las  partes  laterales  de  la  raniHo,  en 
el  sitio  llamado  los  cnndados.  Procedo  de  mucho 
andar  en  el  barro,  de  estar  en  paragea  húmedos, 
de  mecho  estiércol  en  las  cuadras,  etc.  Pocas  en- 
fermedades progresan  mas  si  se  descuida,  llegan- 
do A  hacerse  incurable.  Para  evitarlo,  se  deseo- 
bren  las  partea  enfermas,  7  después  se  pone  nni 
oapa  gniesa  de  brea  que  se  sosteíidrá  con  esta  -as. 
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Al  otro  día  so  repite  la  oporactoo,  cortando  bieo 
lA8  partes  desprendidas,  lo  caal  so  coDiioúa  basta 
la  curación  completa. 
Hormiguillo,    Es  ana  enfermedad  del  casco, 

3ue  existe  en  las  partes  internas  del  pie,  y  procc- 
e  de  la  infosora  crónica  dependiente  de  la  des* 
viacion  del  baeso  del  pie  ó  tejaelo  con  relación  ¿ 
la  tapa.  Este  efecto  se  produce  dirigiéndose  atrás 
d  borde  inferior  de  este  hueso,  al  paso  que  el  cas- 
cose  alarga  y  se  estrecha  de  talones,  de  donde 
resulta  desunión  de  las  hojuelas  de  la  tapa,  car- 
ne acanalada  y  un  hueco  en  que  suele  haber  san- 
gre seca.  El  hormiguillo,  cuando  no  va  acoropafia- 
do  de  la  deformación  del  casco  y  solo  existe  en  su 
lumbre,  se  cura  con  facilidad.  En  el  caso  contra- 
rio es  casi  incurable. 

Lamparon,  lamparones.  Esta  enfermedad  con 
aíste  en  la  inflamación  de  los  gánslios  y  vasos  lin- 
feticos  que  hay  Rebajo  de  la  piel,  presentándose 
ea  forma  de  tumores  pequefios.  Unos  dicen  que 
es  contagiosa  y  otros  que  no;  pero  bueno  será 
líempre  separar  los  aoinoales  atacados  de  los  sa- 
nos. A  ella  están  mas  espuestos  los  caballos  linfá- 
ticos, que  se  crian  en  parages  húmedos  y  que  co- 
mea buenos  pastos.  Téngase,  pues,  para  preser- 
varlos de  ella,  mucho  cuidado  con  los  alimentos, 
déseles  aire  puro,  ejercicio  moderado,  limpieza  y 
temperatura  igual.  Si  el  caballo  es  jiven  v  tiene 
calentura,  se  le  sangrará:  se  le  pondrán  sobre  los 
tuüiores  unaüeotos  madurativos,  como  el  de  altea. 
8í  son  muchos  los  tumores,  en  particular  en  los 
remos,  el  animal  enflaquece  y  muere. 

Lobado.  Tomer  gangrenoso  que  se  presenta 
en  el  pecho,  hacia  los  encuentros,  y  proviene  de 
malos  alimentos,  aguas  corrompidas,  muchos  ca- 
lores y  del  contagio.  El  tumor  aumenta  mucho  en 
poco  tiempo,  y  por  lo  regular  no  da  lugar  á  hacer 
ningún  remedio. 

Muermo.    Enfermedad  todavía  poco  conocida, 
ane  consiste,  según  parece,  en  la  inflamación  es- 
pecial de  la  membrana  que  cubre  por  dentro  la 
pariz,  con  destilación  por  esta  de  una  materia 
abundante  que  se  pega  á  los  bordes,  ulcerando 
la  membrana  é  hinchándolas  glándulas  délas  fau- 
ces. Las  cuadras  poco  ventiladas  y  húmedas,  el 
demasiado  trabajo,  aguas  malas,  etc.,  son  por  lo 
f^oneral  las  causas  de  su  desarrollo.  Ademas  de 
Áoé  sefiales  dichas,  salen  al  principio  del  mal  unos 
ftifbércalosen  la  membrana  interna  de  la  naríz  que 
«e  ulceren;  no  siendo  raro  se  propaguen  al  pulmón. 
Bn  la  antígQedad  se  tenia  ei  muermo  por  una  de 
\qb  enfermedades  mas  contagiosas  qno  pudieran 
padecer  el  caballo  y  la  muía,  habiéndose  tomado 
las  disposiciones  mas  terminantes  y  ruinosas  con- 
inn  los  aue  teoian  la  desgracia  de  poseer  un  ani- 
mal declarado  muermoso,  pues  no  solo  se  le  sacri- 
noabe,  sino  que  se  quemaba  cuanto  habia  servido 
pera  él,  y  casi  se  demolía  la  cuadra  en  que  habia 
infido.  Guando  los  hechos  ilustraron  á  los  albéi« 
lares  y  á  las  autoridades,  hubo  menos  rigor;  mas 
po  por  eso  ha  desaparecido  el  temor  que  inspira 
la  palabra  muermo  a  los  labradores  j  ganaderos, 
tal  es  la  fuerza  y  poder  do  la  tradición.  Por  mas 
que  se  ha  trabajaao,  por  mas  esperimentos  que  so 
nan  hecho,  y  por  mas  remedios  que  se  han  ensa- 
yado, todo  na  sido  inútil,  porque  el  verdadero 
muermo  ni  se  ha  corado  ni  se  cura.  Lo  que  puede 
hacerse  es  amortiguar  algunos  de  sus  síntomas 
con  sangrías,  fumigaciones  con  vahos  de  cocimien- 
to de  malvase  malvavisco,  cauterizaciones,^  so« 
,bre  todo  con  un  régimen  dietético  escelente  para 
sacar  algún  partido  del  animal,  ganando  lo  que 
coma  por  el  trabsjo  que  preste. 


Papera»,  muermo  eom/un. .  Es  una  enfermedad 

f>ropta  de  los  potros  y  miiletos  y  que  consiste  eo 
a  inflamación  de  las  fauces,  formando  tumor  y 
supurando  después.  Sus  causas  se  creen  deecono- 
ciaas.  Cuando  el  mal  se  manifiesta,  va  acompafia- 
do  de  tristeza,  falta  de  apetito,  y  el  animal  arroba 
por  la  nariz  una  ma^Aria  mas  ó  menos  opaca,  tio- 
ne  calentura  y  difícnltad  para  tragar.  Después  so 
reblandece  la  materia,  v  en  saliendo  esta,  queda 
el  animal  enteramente  bueno.  Cuando  el  mal  si- 
gue su  marcha  regular^  déjese  obrar  la  naturale- 
za, dando  al  animal  ahmentos  sanos,  echáodolt 
algunas  lavativas  con  agua  templada  y  aceite,  y 
preservándole  del  contacto  del  aire,  por  lo  cñalse 
pondrá  en  el  tumor  una  piel  de  cordero  con  la  la- 
na hacia  iidentro.  Untanao  con  an  poco  de  man- 
teca ó  ongQento  de  altea,  se  activa  la  aopa- 
racion. 

Sobrealiento,  cortedad  de  resuello,  ronga^ 
do.  Se  da  este  nombre  á  un  ruido  que  ciertos  ^- 
ballos  producen  al  respirar.  Si  el  sonido  ea  agodo, 
se  dice  eilbido  y  si  grave  ronquido.  El  mido  se 
perciba  cuando  el  caballo  trabaja,  y  á  veces  eo  aa 
ejercicio  fuerte  y  después  de  haber  tomado  el 
pienso.  La  causa  ae  que  procede  solo  un  veterioa- 
rio  la  puede  conocer,  el  cual  según  olla,  estable- 
cerá ei  plan  curativo. 

Y^iaas,  ICons'iste  en  anos  tumores  blandos, 
redondos,  situados  en  las  partes  laterales  de  la 
articulación.  Los  veterinarios  las  llaman  leudólo- 
sai  cuando  están  en  la  parte  posterior  de  esta 
región,  v  aporrilladas  cuando  tienen  mocho  vo- 
lumen, aifícultan  el  movimiento,  originan  la  coje- 
ra y  casi  inutilizan  al  animal.  Este  mal  es  moy 
lento,  y  son  muy  pocos  los  caballos  que  no  lepa- 
decen  mas  ó  menos;  pero  si  las  vejigas  están  bisa- 
das y  no  son  muy  grandes,  nada  importa,  porqoo 
el  animal  puede  aestinarse  á  lo  que  se  quiera. 

Vértigo,  locura.  Los  veterinarios  dividen  el 
vértigo  en  esencial,  quo  es  coando  procede  de  la 
inflamación  del  encéralo,  y  en  abdominal  cuando 
tiene  por  causa  una  alteración  del  tubo  digestivo. 
En  el  primer  caso  veso  al  animal  con  la  cabeza 
baia  y  apoyada  eo  el  pesebre  ó  la  pared,  amador- 
raao  con  los  ojos  fijos,  cual  si  estuviesen  privados 
de  luz,  y  con  accesos  de  furor  de  coando  ea  cosa- 
do.  En  el  segundo,  pénesele  4a  boca  y  loa  ojos 
amarillentos,  y  triste,  inapetente,  se  le  ve,  ctmio 
en  el  caso  anterior,  con  la  cabeza  apoyada  ea  el 
pecho  y  echada  siempre  hacia  adelante,  como 
Duscanao  un  punto  de  apoyo.  También  aaele,  ee 
este  caso,  tener  accesos  delaror,  aeguidoa  por  la 
re}3Íolarde  proñmdo  abatimiento.  De  eate  mal  nan- 
ea ó  muy  rara  vez  sanan  completameote  los  ca- 
ballos. 

DEi.  G&itAoa  aüua. 

Llámase  mulo  al  producto  del  ayDQUmieflta 
del  asno  y  de  la  yegua,  ó  del  caballo  y  de  la  bar- 
ra.  Es  pnncipio  generalmente  reconocido  qae  los 
individuos  pertenecientes  á  la  especie  molar  p3r- 
ticipan  mas  bien  de  las  coalidades  de  la  madce 
que  de  las  del  padre.  Asi  vemos  qae  el  malo  pn^ 
cedente  de  yegua  y  asno  se  parece  miaa  al  caba« 
lio,  es  mas  grande  y  tiene  maa  vigor,  aobre  tode 
si  es  hijo  de  una  yegoa  de  alzada,  eo  tanto  qaa 
el  procedente  de  burra  tiene  ooo  esta  mocha  um 
semejanza  que  el  primero* 

Este,  que  es  el  mulo  propiameate  £cho,  debe 
al  asno  la  cabeza  gruesa  y  pesada,  laa  or^  lar- 
gas, el  pie  seguro,  y  el  esceleote  temperaotfnto 
que  lo  caractenzan,  asi  como  á  la  yegoa  aa  aliada, 
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-T  oQ  poco  mas  de  docilidad  y  de  weza.  Mas  ▼co- 
roso qae  el  asao,  menos  sensuue  aae  él  al  frío, 
mas  sobrio  que  el  caballo,  mas  robusto  y  menos 
espuesto  ¿  la  mayor  parte  de  las  enfermedades 
que  á  éste  aquejan,  no  se  resiente  tanto  como  él 
del  esoeso  del  calor,  ni  de  los  bruscos  cambios  de 
tempcraiora,  resiste  mejor  la  fatijja  y  las  |)ríf acio- 
nes, consenra  mas  tiempo  su  vigor  y  vive  mas 
que  él* 

Sssomamented'fícil  reconocer  en  el  molo  la 
rata  de  sus  progenitores.  Asi,  nadie  por  lo  gene- 
ral seocups  en  averiguar  los  padres  deque  pro- 
cedo, SIBO  las  coaVtdades  que  lo  adornan.  Verdad 
fs  que,  siendo  animal  que  no  se  reproduce  por  su 
espesie,  importa  poco  su  procedencia,  tanto  mas 
níHilo  qoe  sus  buonas  ó  malas  cualidades  depen- 
den cm  siempre  de  lu  circu  stancias  de  la  loca- 
lidad er  q«e  nr ció  ó  se  crió. 

Esio,  neobstante,  si  para  el  comorador  es  ía- 
dUer^nte  este  punto,  no  lo  es  para  el  criador,  el 
cual  (id)e  tener  el  mayor  cuidado  en  la  elección 
do  las  yegM^s  destinadas  á  la  producción  de  estos 
animales.  Asi.  pnes,  según  quiera  el  productor  ob- 
tener muías  ae  carga,  de  t  ro  ó  de  siUa,  deberá 
esc<tter  yeguas  ya  esbeltas  y  ligiaras,  ya  gruesas 
y  rOMstas. 

in  It  especie  mular,  lo  mismo  que  en  la  caba- 
llar, bay  individuos  de  todos  loa  pelos,  siendo,  sin 
''embargo»  U»  mas  comunes  el  castalio  pardusco  y 
•I  negro  de  ato  de  mosca.  Cn  los  animales  de  pelo 
clarosesoelever.oomeen  os  sanes,  la  l'sta  os- 


clarosesoeiever, 
cura  oracís  • 

El  mulo  tiene  rempre  el  pelo  corto,  aunque 
provenga  de  asnosdo  peio  bi^.  Algunos  bay,  sin 
embarco,  ene  suelea  conservcrlo  asi  basta  un  aAo. 
•  y  bon  por  lo  regular  fo¿  procedentes  de  yogues 
criadas  en  terrenos  bajos  y  búmedos*  Al  afio  se 
les  cae  este  pelo  largo  y  se  quedan  en  un  todo 
iguales  á  los  nemas;  pero  bay  ^uien  dice  que  aque- 
lla circunstancia  es  un  indicio  da  bermoanra  y 
robustez. 

Bien  que  en  la  especie  mular  se  conocen  los 
Hos  sexos,  y  que  tanto  en  loa  machos  como  en  las 
bembras  »eau  perfectamente  contormes  los  órga- 
pos  d)  la  generación,  es  boy  cosa  reconocida  que, 
íf  escepcion  de  algunos  casos  rarisim'^,  no  es  el 
mulo  capaz  de  engendrar  ni  la  muía  de  concebir;  y 
que  aun  en  tales  caaos,  no  trasmiten  estas  propi"^ 
dades  al  bijo  que  de  ellos  nace.  No  bay,  pues,  co-> 
mo  ya  va  (ficho,  mas  medio  de  multiplicar  esta  ea- 
peae  que  por  el  ayuntamiento  y  fusión  de  indi\i- 
dúos  de  U  asnal  con  la  caballar. 

A  peeer  de  las  ventajas  que  pora  la  cria  de 
mnlas  ofrece  nuestro  país,  es  indudabb  que  un 
gran  número  de  las  que  en  Bspafia  se  emplean 
vienen  de  Francia,  donde  se  usan  )x>co,  y  donde 
se  crian  casi  únicamente  con  el  objeto  de  vendér- 
noslas. Vamos»  pues,  á  decir  algunas  palabr  *s  sj- 
ÉNre  el  modo  que  alli  se  tiene  de  criar  y  de  manl^ 
ner  dichos  animales. 

Cuando  el  gobierno  espafiol  permitió  la  estra"- 
v^ion  para  Francia  de  loa  garafionaiL  cuyo  monopo- 
Üo,  digámoslo  asi,  babia  conservado  basta  enton- 
ces, con  la  mas  esqaisita  vigilancia,  deseoso  el  go- 
bierno francés  de  hacer  ensayos  comparstivos, 
estableció  paradas  de  estos  animales  en  diferen- 
tes provincias  de  aquel  reino.  Slassea  igaoran- 
Gia,sea  incaria,  aea  efecto  de  alguna  drcanstancía 
aabeMUtaálas  demáslooalidadea,  el  heohoeaqne 
los  dos  únicos  territorios  <^ae  boy  disirataa  ma  be^ 
•aficios  que  deja  la  propa^ion  de  las  buenas  mn« 
las  son  loa  de  fas  antiguas  pruvinoias  daGaaooAa 
fPa'fkNh 

VOMO  II. 


Da  trocho  en  trecho  vénse  en  aquellos  países 
casas  de  monta  compuestas  de  los  mejores  indivi- 
duos de  la  especie  asnal ;  todos  los  propietarios  y 
1 1  mayor  parte  de  labradores  arrendatarios,  tienen* 
una  ó  varias  fuertes  y  fornidas  yeguas  de  pechar 
ancbo,  do  gran  boque,  y  de  mncnoliueso,  las  cua- 
les, bien  cuidadas  y  bien  mantenidas,  se  destinan 
á  la  cria  de  muías. 

La  raza  que  entre  todas  obtiene  alli  la  prefe- 
rencia, es  la  de  las  yeguas  procedentes  de  los  ter- 
renos bajos  y  pantanosos  de  Saint  Gervais,  las 
cuales,  sobre  tener  mas  buque,  mas  alzada  y  mas 
anchura  que  las  demás  de  squellas  iomediaciones, 
se  distinguen  de  ellas  por  lo  largo  de  su  pelo,  qae 
llega  á  veces  é  6  pulgadas. 

Efectúase  la  monta  de  estos  animales  en  les  - 
meses  de  abril,  mayo  y  junio;  y  desde  aquel  día 
hasta  el  del  parto,  se  tiene  con  ellos  todo  el  cuida- 
do posible  y  todas  las  precauciones  que  en  su  lu- 
gar recomendamos  para  las  burras. 

ínterin  dura  la  lactancia ,  y  sobro  todo  en  loa 
primeros  días,  dése  á  las  madres  un  alimento  maa 
escogido  y  sustancioso:  este  alimento  consiste  unaa 
veces  en  forrages  de  los  mejores  que  se  encuen- 
tran, otras  en  salvado,  cebada,  avena  y  hasta  al- 
lanas veces  en  pan.  Por  el  misaio  medio  se  man- 
tienen los  muletos  desde  el  momento  en  que  estén 
tü  disposición  de  comer  algo,  lo  cual  se  vari6ca  al 
cabo  de  algunos  días.  Asi  es  que  muy  frecuenta- 
mente  se  venden  alli  en  9,400  y  hasta  3,800  roa- 
Ids  las  mu'etas  de  ocho  á  diez  meses,  siendo  so 
prjcio  por  término  medio  el  de  4,600  á  3,0(^0  rea- 
as.  Gl  destete  tiene  logar  á  los  siete  ú  ocho  me- 
.as,  y  suele  efectuarse,  sin  precaución  de  ninguna 
specie ,  por  la  madre  misma.  Este  es ,  para  qua 
las  muías  no  decaigan,  el  aaomento  de  aumentar- 
les la  ración  y  de  darles  alimentos  maa  sustan- 
tiosos. 

Los  molos  y  las  muías  son  aptos  para  loa  mis- 
mos trabajosa  que  sirven  los  caballos:  como  ellos,' 
pueden  dedicarse  á  la  silla,  é  la  carga^  al  tiro  y  a! 
la  labor.  Lo  que  importa  es  saber  elegir  para  cada 
animal  el. trabajo  para  que  mas  aptitud  pra-' 
santa. 

Las  muiss,  según  ha  demostrada  la  eaperiea- 
cia,  conifienen  mas  para  el  tiro  y  los  mulos  p^ia  ki 
siHa  y  la  car^.  Esto,  no  obstante,  hay  seflas  partí» , 
colares  que  indican  en  los  individuos  de  ambos  se- 
xos su  mayor  ó  menor  idoneidad  para  este  ó  aquel 
bjeto.  Asi,  pues,  los  animales  de  esta  especie  quo 
mas  convienen  para  el  tiro  y  para  las  operaciones 
de  la  laik>r  son  squeilos  que,  ademas  de  ser  altos,; 
tienen  el  cuello  recio,  mucho  hueso,  los  miembros, 
fuertes  y  rectos,  el  espinazo  un  tanto  largo  y  ar-) 
queado  hacia  arriba,  las  rodillas  y  los  corv«|onaa 
bien  marcados,  las  cuartillas  cortas,  y  el  caaco  an- 
cbo, redondo  y  abierto  de  talón.  Para  llevar  car- 
ga, se  bsce  necesaria  la  misma  hierza  y  robustez, 
Sero  pueden  los  animales  ser  de  menos  alzada ,  y; 
eben  en  todo  caso  tenor  el  espinazo  mas  cortoJ 

Losdestyiados  para  la  silla, deben,  por  rl  con-' 
rrario,  ser  ligeros  y  esbeltos,  tener  la  cabeza  mas 
alta  y  mas  delgada,  la  oreja  mas  corta ,  el  cuello; 
mas  fino,  el  cuerpo  mas  largo  y  ao  tanto  ensilla-! 


porcionado. 

Kl  mulo  tiene  por  b  regular,  sagnn  va  dicho,| 
una  superioridad  incontestable  sobra  el  asno  en; 
fuerza  y  en  vigor,  y  sobre  el  caballo  an  resistenoiaj 
y  sobriedad.  Ksto,  no  obstante,  debe  tenerte  sraá 
cuidado  da  no  abusar  de  estas  preciosas  cttalkk- 
72 
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<lf»s;  piiM  ofiíf*  abuso  acarrearía 
p^rinicios  de  consideraciou. 

En  atención  al  mal  estado  de  nuestros  cami- 
no», y  de  las  dificultades  que  en  la  mayor  parte  de 
«'líos  se  presentan  para  las  conducciones  en  rue- 
drs,  es  el  mulo  un  animarl  que  dirícilmente  poede 
reemplazarse ,  como  no  sea  con  el  asno  (menos 
fuerte,  sí,  pero  acaso  todavía  mas  sobrio)  para  los 
t  rasportes  a  lomo.  Bajo  este  punto  de  vista  se  com- 
prende perfectamente  la  utilidad  que  ofrecen  es- 
tos animales ,  y  el  alto  precio  á  qu«»  eo  razoo  de 
e6ta  mjsrra  utilidad,  se  venden. 

Asimismo  se  comprende  que ,  eo  las  «r&fides 
labores  establecidas  en  mucbos  puntos  de  Espafia, 
donde  la  falta  de  aguas  por  una  parte  y  por  otra 
el  esclusivisrao  del  sistema  cereal  puro  se  oponen 
á  la  producción  de  los  forrages  necesarios  para  el 
snstooto  de  toda  otra  clase  de  animales,  se  em- 
pleen muías,  sobre  todo  no  ocopánd  se,  como  no 
se  ocupa  esta  clase  de  labradores,  de  la  reproduc- 
ción de  animales  útiles.  Pero  en  los  paises  de  re- 
gadío es  inconcebible  que  se  preGera ,  como  en 
muchas  partes  sucede,  el  ganado  mular,  que  cues- 
ta caro,  que  no  se  reproduce,  ni  deja  por  lo  tan^o 
mas  beneficio  que  su  trabajo ,  á  las  yeguas ,  que 
ron  el  mismo  gasto,  pueden  hacer  las  mismas  fae- 
nas y  dar  ademas  un  potro  cada  afio,  á  los  bueyes 
que ,  con  menos  gasto ,  hacen  el  mismo  ó  mayor 
trabajo  y  tienen  siempre  su  valor  para  la  carnice* 
ría,  y  ¿  las  vacas,  que  si  bien  trabajan  menos, 
ofrecen  en  cambio  otras  ventajas  eo  la  leche  y  lu 
crias  que  dan. 

A  la  agricultura,  pues,  toca  en  concepto  jnaés« 
tro  ocuparse  de  la  producción  de  ganado  mular, 
puesto  que  para  los  acarreos  á  lomo  son  tan  útiles 

Íf  tienen  tan  buena  salida;  pero  no  debe  emplear- 
as, salvo  en  ál^nellos  parages ,  en  que  la  falta  de 
buenos  y  abordantes  forrases  pone 
al  labrador  en  la  imposibilidad  de 
mantener  yegoas ,  bueyes  ó  vacas; 
pues  si  bien  es  verdad  que  ó  las  pri- 
.raeras  llevan  las  muías  alguna  venta- 
'ja  en  la  resistencia,  y  á  los  sesundos 
j  las  últimas  alguna  en  la  celeridad 
|con  que  hacen  Tas  labores,  también 
'os  verdad  que  estas  labores  saleo  bas- 
tante menos  perfectas,  como  lo  es, 
sobre  todo ,  que  el  ganado  mular,  al 
paso  que  sale  mas  caro  que  cualquie- 
ra otro,  es  el  que  menos  recursos 
ofrece  en  sos  aprovechamientos.  Mas 
cautos  eo  esta  parte  que  nosotros^ 
los  franceses  crian  mulos,  pero  no  los 
emplean ;  y  os  probable  que  á  esta 
industria  renunciarían  completamen- 
te el  día  en  que  les  foltase  la  salida 
que  para  nuestro  país  encuentran  en 
le  actualidad.  La  agricultura  espafio- 
ta  ganaría  mucho  en  que  nuestros  la« 
bradores,  imitando  el  ejemplo'de  los 
franceses,  so  ocupasen  encnar  muías 
para  vendérselas,  después  fde  cria- 
das, á  los  arrieros  y  los  trajinantes,  cuidando  ellos 
de  no  emplear  en  sus  labores  mas  que  animales 
económicos,  y  sobre  todo  reproductivos. 

Las  enfermedades  á  que  viven  espoestos  los 
individuos  de  esta  ^pecie,  y  los  remedios  que  po- 
ra su  curación  pueden  emplearse  quedan  descri- 
eos, pues  vienen  á  ser  los  mismos,  en  el  capítulo 
en  que,  hablando  del  ganado  caballar,  hemos  tra* 
^tado  ^  a  esta  materia. 
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Gl  asno  es  animal  que,  en  un  estado  de  agri- 
cultura atrasado  como  lo  está  el  cuestro,  poede 
prestar  al  labrador  servicios  de  mas  de  qd  ge- 
nero. 

Presenta  on  gran  número  de  variedades  ea 
cuanto  al  color  y  al  aspecto  de  su  pelo,  el  cual, 
unas  veces  corto  y  raso,  otras  caído ,  largo  y  se- 
doso ,  otras  rizado  á  manera  de  lana ,  jpasa  desde 
el  negro  sucio  al  blanco  por  todas  las  tintas  inter- 
medias, presentando  muy  á  menodo  en  los  anima- 
les de  color  claro  ona  especie  de  craz  negra  con- 
puesta  de  dos  listas  mas  oscuras  y  mas  promn* 
ciadas  que  el  resto  del  cuerpo,  ana  de  ellas  loaci-, 
todinal,  qoe  partiendo  de  las  espaldas  y  skuMBdo 
la  columna  vertebral  va  basta  el  rabo;  y  la  otra! 
trasversal,  oue  pasando  también  por  la  paloniUa 
del  animal,  baja  á  derecha  ó  ixqoierda  por  los  ho- 
moplatos. 

No  menos  que  en  el  pelo  varían  onos  de  otns, 
en  cnanto  á  formas  y  ¿  corpolencia,  los  iodividoos 
de  esta  especie.  Asi  vemos  asóos  de  la  alzada  de 
ona  cabra,  y  otros  tan  grandor  como  caballos  da 
mediana  estatura. 

En  el  asno,  lo  mismo  qoe  en  el  caballo,  la  edad 
se  determina  por  el  estado  de  so  deotadnra^sisD- 
do  absoletamente  idénticos  en  ambas  especies,  a£í 
el  número  de  huesos,  como  las  épocas  de  sa  ersp- 
cion  y  de  su  caida.  Cada  maoatbala  lleva  doce 
muelas,  seis  dientes  incisivos  y  dos  caninos,  ó  uto 
colmillos. 

El  asno  (/Ig.  065),  animal  propio  de  los  paíM 
cáridos,  pierde  so  fuerza  y  so  energía  eo  razón  di- 
recta de  la  diferencia  de  temperatura  qoe  en  oie- 
nos  existe  entre  el  oais  adonde  va  y  a^nel  de  qat 


procede,  y  del  número  de  generaciones  qve  ea-, 
tre  él  y  el  animal  pnmitivaineute  impoitado  » 
cuentan. 

La  duración  de  la  vida  del  asno  es  por  térniias 
medio  de  quince  á  diez  y  ocho  años ;  pero  poede 
prolongarse  basta  treinta  en  animales  &en  coídi- 
dos.  Las  hembras  eo  esta  especie  iñireD  por  Jais- 
gühir  mas  que  los  machos. 
..  Bí  «8°?  «ufre  mejor  qoe  el  caballo  las  alterm- 
kvas  del  frío  y  del  calor,  y  sobre  todo  el  eacesa  da 
este  úUimo.  Sus  enfermedades  son  casi  las  r* — 
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de  qu» adolece  el  ganado  caballar,  pero  macho 
TOonos  frecoentes. 

La  mejor  raza  de  asnoe  qae  eo  Earopa  se  co« 
nocebo^f  existe  seguramente  en  Francia.  Esta 
raza,  enginaría  de  Espafia ,  pero  meiorada  á  la 
otra  parte  del  Pirineo,  se  dÍTide  en  dos  grandes 
Tanedades,  que  son  la  de  Poitou  y  la  de  Gascufia. 
Gracias  al  esmero  qne  en  estos  países  se  pone  para 
conaenrar  en  toda  so  pareza  los  tipos  primitivos, 
ban  llegado  dicboss  animales  á  perfeccionarse  en 
lérminoe,  de  que  para  el  objeto  de  la  producción 
de  molas,  qae  es  para  lo  que  se  los  destina ,  pue- 
de decirse  qne  son  inmejorables  ya. 

flin  perjaido  de  estos  asnos  (/Ig.  966)  mucho 


Aias  notables  Dor  80  grande  alzada  y  sus  fuerzas 
jque  por  la  belleza  de  sos  formas,  ha?  ea  aquellos 
países  bastante  dedicados  a  otros  objetos;  pero  es- 
,ta  industria  ea  limitada  alli,  y  los  animales  que  de 
esta  especie  se  ven  son  por  lo  reí^ular  miserables  y 
raquíticos,  sin  que  sea  esta  circunstancia  obst^cu* 
lo  para  que  se  les  haga  trabajar  mucho  mas  de  lo 
qae  á  veces  convendría. 

Para  padres,  esc6genfe  por  lo  coman  los  ani- 
males de  mas  cuerpo,  de  mejores  formas,  y  que 
mas  apariencias  presenten  de  buena  salud  y  de 
'Vigor.  Su  principal  mérito  consiste  en  ser  vivos  y 
ardientes,  puesto  que  no  teoiendo  estas  cualida- 
des, se  desechan  como  impropios  para  el  servicio. 
1^  alzada  menor  que  para  servir  de  padre  debe 
•tener  allí  an  garañón  es  la  de  siete  cuartas. 

'Todos  los  que  no  reúnen' estas  circunstancias  y 
muchas  mas  que  para  el  objeto  se  requieren,  se 
penden  para  ser  esportados  o  se  dedican  a  ciertos 
"lisos  en  el  país  mismo.  Ni  es  menor  la  dificultad 
|qDe  ofrece  la  elección  de  una  buena  borra. 
^  No  siendo,  tanto  losmacnos  como  las  hembras, 
.•eptoe  para  la  reproducción  de  la  especie  hasta  los 
tres  afios  compiidos,  esta  es  la  edad  ¿  qne  por  ¡o 
eomun  se  empieza  ó  dedicarlos  á  este  objeto.  La 
ocultad  de  reproducirse  se  prolonga  en  esios  ani- 
males basta  los  quince  ó  diez  v  seis  afios. 

Efectuase  la  monta,  por  regla  general,  en  los 
tneaes  de  abril,  mayo  y  hasta  jomo.  Lo  mejor  es 
hacerla  temprano;  pues  de  este  modo  están  ya  los 
pollinos  mas  fuertes  á  la  entrada  del  invierno  y 
anas  en  disposición  de  resistir  al  frío. 

Un  buen  garañón,  bien  comido  y  bien  cuidado, 
paede  bastar  para  cubrir  diariamente  tres  yeguas 
tarante  la  temporada  de  la  monta. 

Las  burras  están  preñadas  de  once  á  doce  me- 
cses»  y  paedeo  volver  á  ser  cubiertas  y  á  concebir 
•á  los  ocho  diaa  de  paridas.  El  destete  de  las  crias 
se  efectúa  á  los  seis  ó  siete  meses,  sin  que  para 
•lio  tenga  qae  intervenir  el  hombre  eo  nada     .«• 


.J^gAfftfiones  están  constantemente  mante« 
nidos  a  pesebre;  dáseles  de  los  mejores  forrages 
qae  hay,  avena,  salvado  y  cebada,  y  tómanse,  asi 
en  tos  cuidados  que  exige  sn  limpieza,  como  en  la 
distribución  de  los  piensos,  todas  las  precauciones 
necesarias  para  la  conservación  de  los  animales  en 
el  mejor  estado  posible  de  salud  y  de  vigor.  Por 
supuesto  no  se  los  dedica  á  ninguna  otra  faena  que 
á  la  de  la  monta,  teniéndose  el  mayor  cuidado  de 
aumentaries,  mientras  dura  esta,  la  ración  de  ave- 
na, y  aun  de  añadir  a  ella  cierta  cantidad  de  pan,* 
Lo  mísm.-)  se  hace  con  las  burras  destinadas^ a 
perpetuar  la  especie.  Trátaselas  con  el  mayor  es- 
mero durante  todo  el  tiempo  de  la  gestación  y  do 
la  lactancia,  dándoles,  tanto  en  la  coadra  como  en 
el  campo,  los  mejores  forrages ,  con  su  correspon-l 
diente  ración  de  salvado,  de  avena  y  hasta  de  pan.' 
Estas  mismas  atenciones  se  tiene  con  los  pollinos.'^ 
desde  el  día  que  empiezan  á  tomar  oti^o  alimento' 
qne  la  leche  de  la  madre.  Por  lo  que  respecta  á  los! 
asnos  formados  ya,  enciérraselos  y  átaselos  desde* 
el  momento  en  que  se  conoce  que  sienten  aficiona' 
las  hembras. 

A  los  asnos  v  á  las  burras  nó  destinados  á  la  re-^ 
generación  déla  espocie,  ni  á  la  producción  de 
molas,  se  los  envia  a  pacer,  por  los  egidos,  ver-' 
has  de  mediana  calidad. 

Ademas  de  todas  estas  precauciones ,  he  aquí 
fínalnaente  las  principales  de  que  deben  ser  objeto 
las  burras  destinadas  á  la  reproducción. 

1.^  Durante  los  cuatro  últimos  meses  de  la 
gestación,  é  Ínterin  crian,  debe  dispensárselas,  en 
cnanto  posible  sea,  de  todo  trabajo  y  en  particu- 
lar de  k>s  penosos. 

%.•  Durante  todo  el  tiempo  de  la  gestación  do- 
be  tenerse  cuidado,  si  se  las  envia  al  pasto,  de  ha- 
cerlo después  da  que  el  sol  baya  disipado  el  rocio 
ó  la  e«carcba  de  los  campos,  y  uo  darles  de  beber 
aguas  frias  ó  eradas  en  ayunas,  pues  esto  podría 
hacerlas  abortar. 

3.*  Preservarlas,  en  cuanto  posible  8e9,  de  to- 
da caída  ó  golpe  violento,  asi  como  de  toda  fatiga,' 
y  tenerlas  constantemente  separadas  délos  asnos.' 
caballos  ó  mulos  adultos  enteros. 

4.0  Estar  á  la  mira  de  ellas  en  los  últimos  mo- 
mentos de  h  gestación,  cuyo  término  se  concho 
por  el  hundimiento  de  la  grupa,  el  desarrollo  del 
vientre,  la  presencia  de  la  leche  en  tos  pozónos, 
la  tumefacción  ó  dilatación  de  la  vulva,  y  en  fin' 
por  la  emisión  de  materias  viscosas  y  sanguino- 
lentas. Llegado  este  momento,  es  menester  hacer 
á  dichos  animales  una  buena  y  abundante  ramo 
con  el  objeto  de  evitar  que  al  caer  se  haga  dnño 
el  feto,  pues  las  borras,  semejantes  en  esto  a  las 
yeguas,  paren  de  pie. 

5.'  Darles  mmediatamente  después  del  parto, 
y  por  espacio  de  algunos  dias,  una  bebida  de  agua 
tibia,  en  la  cual  se  echará  cierta  cantidad  de  hari- 
na de  cebada  ó  de  trigo,  y  resguardarlas  de  las 
corrientes  de  aire,  del  fno  y  de  la  humedad^ 

6.0  Daries,  ínterin  dura  la  cria,  an  alimento 
mas  abundante  y  mas  sustancioso  que.el  que  en  Jas 
demás  épocas  se  les  dá. 

A  la  minuciosa  observación  de  todas  estas  pre- 
cauciones, deben  los  criadores  del  Poitou  los  her- 
mosos productos  que  en  este  ramo  obtienen.  Ob- 
servánaolas  en  nuestro  pais,  podremos  obtenerlos 
tan  boones,  si  nomejqres  que  en  aquel,  puesto  que 
el  tipo  de  los  animales  de  que  aquellos  proceden 
es  originario  de  España,  donde  sin  casi  ninguna  de 
estas  importantes  precaaciones  se  ven  á  menudo 
asnos  que  reúnen  una  parte  de  las  buenas  rnali- 
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Oel  jabalí  procedeD  ¿  do  dadarlo,  todas  las  ra- 
'gas  de  cerdos  generalmente  conocidas  en  Eoropa, 
^T  es  on  becho  que,  aanqoe  pasando  al  estado  de 
domesticidad,  bata  el  animal  salvage  conservado 
tas  formas  prímiUvas,  no  por  eso  ba  dejado  de  su- 
frir importantes  modificaciones^  y  sofriéralas  ma- 
yores aon  i  baberlo  querido  asi  el  bombre.  coya 
felantad  es  poco  menos  que  omnipotente  sobre  los 
damas  animales.  cNada  bay,  diceCntier,  mas  sal- 
▼age  ni  mas  Ceros  que  el  jabalí  de  nuestros  bos- 
ques.» Los  macbos  viejos  viven  en  lo  mas  bondo  y 
espeso  de  los  tallares,  de  donde  solo  salen  cuando 
á  ello  les  impelen  las  dos  necesidades  doipinantes 
de  su  existencia,  que  son  el  bambre  y  el  amor. 
'Aunque  en  estremo  voraz  y  hasta  carnívoro,  el  ja- 
P)alí  pace  también,  escogiendo  entre  las  plantas 
•que  encuentra  las  de  tallo  mas  suculento  y  semi« 
|Uas  farináceas*  . 

Las  hembras  bastante  diferentes  de  los  macbos 
van  por  lo  regular  acompañadas  de  sus  hijos  de 
dos  y  basta  de  tres  afios.  Su  preñez  dura  cuatro 
meses,  al  cabo  de  los  cuales  se  aislan  y  huyen  de 
(los  macbos  por  temor  de  que,  como  á  menudo  su- 
loede,  se  coman  los  lecboncillos.  El  número  de  es- 
to» que  pare,  es  por  lo  regular  de  ocho  á  nueve,  y 
'á  Teces  se  eleva  hasta  quince  ó  diez  j  seis,  los  cua- 
les cria  de  tres  á  cuatro  miases,  y  ciada  con  la  ma* 
ver  solicitod. 

En  el  macho  destinado  á  la  propa^cion  debe 
cuidarse  de  qoe  concorran  ciertas  cualidades  cor- 
poraleSf  indicios  6  muestras  de  vijgorosa  constitu* 
cioo.  Los  que  mejor  sirven  de  guia  en  esta  porte, 
lOQ  las  sicmentes:  cabeza  gruesa,  hocico  corto  y 
romo,  orejas  grandes  y  caídas,  ojos  vivos,  pescue- 
zo corto  y  fornido,  cuerpo  ancho  y  redondo,  pier^ 
ñas  cortas  y  fuertes,  vienire  énjotoi  cerda  áspera 
y  rizada  en  el  lémo. 
^  La  hembra  desainada  á  la  reproducción  debe 
tener  buenas  formas,  mucho  buque,  tetas  largas 
y  carácter  apacible. 

(ti  |a  puerca  está  en  celo  casi  todo  el  afioy  puede 
parir  dos  veces  en  el,  puesto  que  solo  está  preña- 
da de  ciento  quince  á  ciento  veinto  días.  En  vista 
de  esto,  nada  es  mas  fácil  quehacer  de  modo  q«e 
vengan  los  lechónos  en  la  epocá  qoe  se  desee.  La 
mejor  para  echar  el  macho  á  la  hembra  en  esto 
ospecie  de  animales,  es  el  mes  de  noviembre,  por 
cuanto  de  esta  manera  nacen  los  lechónos  por 
«narzo  v  tienen  todo  el  verano  para  criarse  y  ro« 
bnstecerse.    # 

Luego  que  la  puerca  está  para  parir,  ea  preci- 
so separarla  del  macho  y  encerrarla  eo  unapocil- 
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las  hembras  en  la  proporción  de  tres  6  cuatro  de 
aquellos  por  una  de  estas. 

Lee  leeboaes  se  destetaná  los  doe  menee.  Para 
hacerles  ásenos  sensible  el  cambio  de  alimento,  se 
tendrá  cuidado  de  lleva rloa  al  campo  á  pacer,  ú  la 
estocion  lo  permito,  y  darles  en  casa  por  oMfiaaa 

3  tarde,  agua  de  salvado,  ú  bien  las  aguas  crasas 
e  la  cocina  mezcladas  con  suero.  En  ínvieroede- 
beesto  agua  dámeles  tomplada,  echanda  en  eUa 
algunas  berzas  ó  legumbres  y  algunos  pedazos  de 
manteca.  De  esto  manera  se  van  manteniendo  los 
coohioillos  nacidos  en  invierno  basta  qoe,  en  el 
mes  de  abril,  empiezan  las  yerbas  á  proveer  mas 
abundantemente  á  su  manutención.  Desde  esta 
época  baste  fines  de  verano,  se  los  envía  al  cam- 
po, y  se  adopte  ya  con  respecto  á  ellos  an  sistema 
que  varía  según 'los  países  y  circunstencias  es  qne 
se  encuentra  el  criador. 

En  unas  partes  se  los  mantiene  dorante  todo  el 
verano  en  el  corral  ó  patio  de  la  casa  de  labrana, 
ó  bien  se  los  conduce  á  los  bosques  y  sitios  panta- 
nosos ,  donde  se  mantienetí  con  yer Iws,  raices, 
frutas,  insectos,  eto.,  ó  bien  se  los  mete,  ya  en 
prados  artificiales,  ya  en  campos  en  qoe  al  electo 
se  cultivan  ciertos  plantas  raices.  Pero  cualquiera 
qoe  sea  el  medio  que  se  emplee,  siempre  es  indis- 
pensable proporcionará  dicnos animales  agoa  en 
abundancia  para  beber  y  bañarse,  asi  como  nn 
abrigo  contra  el  esceso  del  calor  ó  la  prolongacioo 
de  las  lluvias* 

Para  el  mantenimiento  en  patio  á  corral,  áébe, 
en  una  casa  de  labor  bien  mooteda,  haber  ^mpre 
suero,  a&uas  crasas  y  desperdicios  de  lumbres 
eo  cantidad  suficiente  ¿  sustenUr  el  nómere  de 
cabezas  de  ganado  de  cerda  necesario  para  el  gas- 
to de  la  casa;  y  á  íé  qoe  no  dejará  dicho  alimento 
de  aprovechar  á  los  animales  tanto  como  el  qse 
mas;  pero  en  el  caso  de  tener  qoe  echar  mano  de 
él,  ya  sea  para  las  poo^as  qoe  eatán  criando,  ya 
para  los  cerdos  qoe  se  eriao  peqoe&os  ó  ende- 
bles, fuerza  será  recorrir  á  les  vegeteles  procc> 
dentesdel  cultivo  en  grande.  A  este  efecto  seem- 
pleao  con  buenos  resoltados  Irébd,  alfalfa,  pipirí^ 
gallo,  arvejas,  guisantes,  y  toda  especie  de  nMe% 
como  son  zanahoriaa,  cbirivias,  remolachas,  pa« 
tetas,  eto..  La  cantidad  necesaria  para  te  maaotea- 
cion  de  cada  cabeza  es  la  de  46  á  tO  bbras  de  tré- 
bol verde  ó  de  otro  coalqoier  ferrare ,  vetds 
también. 

Yooog,  en  Qoa  memoria  espedalmeBle  desti- 
nada á  este  asonto,  pretende  qoe  oi  el  trébol  m  la 
alfalía  cortados  y  dados  en  casa  poedea  manteaer 
jin  cerdo,  coalqoiera  qoe  sea  la  cantidad  qae  de 
estos  forrages  so  le  dé;  pero  estoes  na  ener  qaa 
podo  advertir  él  mismo,  cuando  confieaa  qoe  ani- 
males de  este  especie  han  prosperado  periecuiMO- 
te  paciendo  trébol  no  segado.  Ei  señor  Büseo  Ls- 
tebre  asegura»  por  otra  parte  haber  visto  emplear» 


^a  separada,  á  fin  de  eviter  qne  aquel  se  coma  los  y  haber  empleado  él  mismo  con  ventajas,  el  icé- 
lechónos;  y  aon  para  que  ella  misma  no  los  devo-  j  bol,  las  arvejas  y  otraa  plantas  análogas  ea  la  ma- 
ro, es  menester  darle  de  comer  períectamente  des-  notencíon  de  cerdos.  En  Francia»  em  loa  departa- 


,de  el  momento  en  qne  parió;  asimismo,  para  evi- 
tar las  enfermedades  áque  de  otro  modo  podrían 
hallarse  espuestos,  tanto  la  madre  como  los  hijos, 
importa  mantener  la  pocilga  en  un  estado  comple- 
to de  limpieza,  renovando  con  frecuencia  la  paja 
destinada  á  servirles  de  cama. 

La  comida  que  mas  conviene  á  Ja  puerca  des* 
pues  del  parto,  es  una  mezcla  de  salvado,. agua 
tibia  y  yerbas  frescas,  entre  las  cuales  es  una  de 
las  mas  á  propósito  el  trébol  recien  segado.  No  se 
,  le  dejarán  mas  lechónos  que  aquellos  que  haya  de 
^criari  cuidando  de  qne  sean  mas  los  machos  qoe 


montos  del  Bfacne  y  de  Ardennes,  hay  machos  oai» 
tivadoresqoe  de  ese  modo  los  mantieiiea*  Cao  tré- 
bol también  se  mantienen  los  del  establecimieal» 
modelo  de  Grignon,  en  el  coal  se  ha  hecho  aebie 
este  porio  on  descobrimiento  de  bastante  ianpor- 
tenciar  y  es  ooe  el  mejor  momento  de  administrar 
este  forrage  a  los  animales,  es  aqpel  en  que  ya  ha 
empezado  á  fermentar.  El  modo  de  consegnir  este 
objeto  es  sumamento  sencillO|  poede  aerpoesto  ea: 
pl^ta'por  toda  dase  de  cultivadores,  y  ea  el  si- 
guiente* Inmediatamente  despoes  de  segada  la 
planta»  échape  derta  cantidad  deeila  aa  ma  \   ' 
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ja  grande  Heñí  de  a^na,  t  en  tar  estado»  se  espene 
ü]  todo  á  loe  rayos  del  sdf.  A  favor  de  esta  combi- 
itacioo  de  calor  y  de  favinedad ,  empieza  la  fér- 
meotacioit,  j  el  trébol,  poniéndose  negro,  exbala 
OA  olor  particolar,  que  es  fe  seflal  de  qne  está  ya 
en  disposición  de  servir  de  alimento  á  los  anima* 
tes*  que  se  destina.  Has  de  ona  vez  se  ha  visto  al 
tetdo  rehusarlo  al  prioeipio;  pero,  á  la  voeita  de 
poco  tiempo»  se  acostcnnDra  a  él,  en  términos  de 
00  querer  luego  comida  ninguna  que  no  esté  fer« 
memada.  Asi  vemos  frecuentemente  los  malos 
eÜBctos  qne,  en  animales  acostumbrados  S  sosten* 
eiisfivmentadas,  cocidas  6  saladas  prodoce  el  ré- 
GmeD  ordinario.  Bsdtado  por  aqoelios  estimolan* 
te,  ningún  sabor  encuentra  luego  so  paladar  é 
los  alimeotos  no  sazonados. 

A  los  alimentos  del  cerdo  conviene  también 
mesetar  siempre  que  se  pueda  los  residuos  de  le- 
icberfa,  las  aguas  de  fr^do  y  otra  multitud  de 
productos  qne  elloé  convierten  en  carne,  y  qne  á 
<io  ser  asi  se  d^Mprovecharian  óservtrian  solo  pa- 
ta aumentar  el  montón  de  estiércol.  Esta  parte  de 
la  ración  es  difícil  de  valuar,  por  mas  que  en  la 
alimentación  de  aquellos  animales  ocupe  un  logar 
brincipai.  Asi  vemos  que  dejan  mucho  que  desear 
lodos  IOS  esperhnentos,  hasta  los  meiOr  hechos, 
éobre  el  modo  de  mantener  cerdos*  Como  quiera 

Se  sea,  he  aquí  losdatosmas  preciosos  que  exis- 
1  en  el  particular. 

En  Beebelbronn,  la  comida  que  á  las  marranas 
se  da  en  el  momento  en  que  acaban  de  parir  es 
tanto  mas  considerable  cnanto  mavor  es  el  núoie« 
to  de  las  Crias.  Durante  las  cinco  semanas  que  du- 
jrnla  lactancia,  se  da  por  día  a  una  marrana  que 
teoga  cinco  gorrinos  que  criar: 

Matas  cocidas Ilk.250   libras  n.i4 

Centeno  y  harina.  •  • . .     tk.2^s  2.65 

lochedBSttatadaycuajada.     6^.005 


Otra  clase  de  sustancias  ha^  oon  las  cuales  se 

Kede  también  mant•ller^cerdos,  puesto  que  estoe 
I  apetece»*  basta  coo  avidez.  Bstas  sustancias 
son  las  animales^  oomo  por  ejemplo,  los  deeppios 
de  lascamicerias,  la  ssagre  y  la  carne  decalniUe* 
Waa  muertas.  El  cerdo  es  omnívoro,  y  no  solo  se  le 
ve  comer  ratas,  topi)s,  gusanos  y  cuentee  reptiles 
6  ioiiectos  encnenira  y  puede  coger,  sino  que  mas 
de  on  ^mpto  ha  habido  de  mOos  devorados  y 
basta  de  personas  adnltas  atacadas  y  maltratadas 
por  aquellos  glotones  animales.  Noes  esto  preten- 
der que  deba  el  cultivador  en  ningún  caao  dar 
preferencia  é  lasmatenas  animales  sobre  las  ve* 
getales  para  la  crianza,  y  menos  todavía  para  la 
ceba  del  cerdo;  pero  bueno  es  hacer  esta  indica- 
ción eoír  el  objeto  de  dar  ¿  conocer  el  partido  que 
para  este  objeto ,  podría  en  ciertos  casos  sacarse 
délas  reses  muertas. 

Háse  hablado  hasta  aqoi  del  modo  de  criar  les 
cerdos  adultos  en  petio  u  corral;  pues  siguiendo 
los  métodos  perfeccionados,  con  arreglo  á  los  caa* 
lee  no  es  licito  considerar  la  producción  del  gana- 
do mas  que  como  un  ramo  de  industria  agrien  ín- 
tinamente  unido  con  el  cultivo  de  los  campos,  tai 
vez  ni  mención  haríamos  del  sistema  de  Ubre  paa* 
to  á  no  séroste  el  generalmente  adoptado  en  nuee- 
tro  pais  para  la  cna  del  ganado  de  cerda.  En  casi 
todos  los  pueblosde  EspaAa,  y  en  muchos  de  fuera 
de  ella,  es  muy  general  en  lu  fomiliaa  criar  ma 
cerdo  que,  al  paso  que  sale  t9dos  los  diat  al  campo 
aprovecha  en  la  casa  los  desperdicios  de  la  cocina 
y  las  agaas  crasas  del  fregado.  El  porquero  en* 
cargado  de  la  conducción  de  estos  ammales  al 
campo,  reme  á  teces  centenares  de  ellos,  de  do», 
de  resulta  que  so  tenue  jornal,  repartido  entro 
otros  tantos  co&itriboyenties,  impone  S  cada  uno 
un  gasto  de  insignificante  consideración.  De  este 
manera  se  crían  los  cerdos  con  poquísimo  gasto; 
13.03 1  pero  es  sin  embarso  de  advertir,  que  eate  siste« 
I  me,  aunque  general  en  Espafla,  ee  vicioso  por  va« 
Esta  radon,  que  equivale  éSk.tS  (17.85  libras)  I  rios  conceptos:  1.^  porque  si  bien  hace  vivir  al 


do  heoOt  se  va  luego  disminuyendo  progresiva 
mente  hasta de^ff  reducida  é  7i.5  (t6.97  Jibras) 
de  patatas  cccidas  equivalentes  ¿  2^.38  (5.16  li 


bras)  de  heno.  A  les  gorrinos,  al  destetarlos  se  les 

'" ^      •  día,  0l.«7  (4  y  I/,  fibras)  de  pa* 

'"    t  f^^)  de  barípa  de  cente- 


^,  por  cabeza  y 
tata8Coeida8,Ok.i5.  , 

no  y  CÍ.S5  (Vt  libra)  (de  leché  desnatada  y  coajada, 
Ytle  esta  masa  se  van  disminuyendo  prosresiva- 
^nente  la  leche  y  ta  baríoa,  y  aumentándolas  pa* 
latas,  de  tal  modo  que  á  los  tres  meses  recibe  ef 
hnimel  de  5á  o  kilogramos  (41  é  f5  libras)  de  pa- 
tatas desleidas  en  aguado  fregado  é  en  que  por 
Malquter  otra  razón  se  haya  ^echado  grasa.  Con 
lastra  ración  de  sustento  se  contintebsita  olmo* 
aaentodolaceba. 

En  Dechelbronn,  siete  cerdos  de  qninco  meses» 
M  jitotos  pesaban  76»  kilogramos  (6S  y  Va  arro- 
¿as)  consumieron  en  ciento  y  coatrodiasSM  kilo- 
Ijnnos  (30  y  Vs  arrobas)  do  centeno,  434  (59  y  Va 
arrobas)  de  guisantes.  44(30  (579  arrobas)  de  pa- 
titas, y  ana  cantidad  de  aguas  crasas  y  de  suero 
9M  no  Alé  posible  valuar.  Después  de  la  ceba  pe- 
saron 985  kilogramos  (8^  arrobos),  lo  cual  hace  oo 
crecnnlento  medio  de  OkM  por  cabes»  y  por  .día. 
Os  aatoasiute  «nioMdes,  en  fio,seobUivo»  aespnes 
dnmueneseftlacarBicería;,  "^    ' 


CÜSuf  pies  y  despojos. 
CSMipo.-* 
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cerdo  no  le  hace  medrar,  en  raaon  ¿  que  apeuaslo 
proporciona  mas  alimento  que  el  estrictamente 
necesario  para  dejarle  subsisur:  8.*  porque  supo- 
ne la  existencia  de  terrenos  baldíos  o  vagos  Sire* 
dador  de  ios  pueblos,  circunstancia  que»  en  paisas 
bied  cultivados  y  bien,  poblados,  es  incompatible 
con  el  buen  régimen  de  la  propiedad;  y  3.*  porque 
es  contrario  ¿todas  las  regles  de  higiene  pábuca 
y  de  policía  moMcipal  que  haya  en  cada  casa  de 
on  pveble  una  pocilga^  y  que  vivan,  como  en  mu- 
cbas  partes  sucede,  confundidos  en  on  misino 
coarto  los  cerdos  y  las  peraonaa.  Este  sistema* 
poes,  aagqae  general*  es  vicioso,  asi  como  es  poco 
oéníorme  a  los  buenos  principios  agrícolas  Uevar 
los  cerdos  á  la  montanera,  por  mas  que  esto,  ab« 
solutameote  hablando,  sea  útil  al  industrial  ó  co« 
mérciante  que  b  practica.  Nuestra  opinión  es  que 
el  labrador  de  una  finca  no  debe  salir  de  ella  para 
nada,  ni  hacer  fuera  de  ella  operación  de  ningún 
género.  Combinando  su  cnltiro  oon  la  crianza  y  la 
ceba  de  animales  domésticos,  debe  cultivar  para 
mantener  au  ganado»  y  no  mantener  mea  cantidad 
de  estoque  la  que  le  permitan  hacerlo  los  produc* 
toa  de  su  finca,  cuidando  de  sacar  de  esta  combi- 
nación el  mayor  partido  posible,  y  sobre  todo  de 
aprovechar  los  estiércoles.  Partiendo  de  estepría- 
cipiow  no  podemos  absolutamente  considerar  como 
útil,  bajo  el  ponto  de  vista  agrícola,  la  crianza  del 
cerdo,  sino  en  el  pnmer  caau«  es  decir,  en  aquel  ea 
que.  siendo  este  animal  un  consumidor  de  loa 
productos  de  la  finca,  los  pega  aun  preokMnas ven- 
tajoso qn^oiW^fi  9^9  9mo  aol¿briA9Uonklo, 
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dejando  ademas  al  cultírador  eo  «1  estiérool  un 
/raadimianto  de  bastaDkeeooaideraokMi. 

Por  razones  análogas  A  las  ya  espaestas»  no  en* 

^mos  eo  ponneoorea  aceroa  del  Aodo  que  en 

Sspafia  se  tiene  da  oeber  cerdos  en  los  montes,  y 

Namoe  solo  é  ocoparnos  del  modo  de  hacerlo  agrí* 

Jcolameoie,  esdtjcir,  del  observado  ó  seguido  eo 

l^oelloa  paisas  donde  el  cebamiento  de  dichos  sdí* 

«nales  se  halla  intimamente  enlazado  é  ideoiifica- 

do,  digámoslo  asi ,  con  no  buen  sistema  de  labor. 

Para  qae  la  operación  surta  los  buenos  efectos 

que  de  ella  eapera  el  cultivador,  es  menester  que 

'  no  pierda  éste  de  vista  las  condiciones  siguientes: 

I.*    La  elección  de  la  raza. 

S.*    La  edad  del  animal. 

5.*    La  época  ó  estación  del  afio  durante  la  coa! 

ae  procede  a  la  ceba. 

A.«  La  castración  y  el  estado  da  reposo  A  qoe 
ae  ha  de  someter  al  cerdo. 
;  6.*  La  clase  de  alimento  ooe  se  le  da,  el  modo 
da  prepararlo  y  la  forma  de  distribuirlo. 
•  Bo  algunas  partes ,  dan  los  agricultores  grande 
importancia  al  tamaAo  del  ttoimal,  y  eo  muchas  se 
moestran  satisfechos  cuando  osle,  después  de 
amorto,  da  un  peso  considerable  de  carne  y  de 
tocino ,  sin  pararse  en  considerar  el  tiempo  y  la 
cantidad  de  alimento  que  ha  sido  menester  gastar 
jwra  obtener  tal  resultado.  Mas,  por  poco  que  so- 
toro  este  punto  se  reflexione,  fácil  os  venir  oo  co- 
aooimíento  de  qoe  no  aiempre  es  fundado  y  veida* 
doro  el  motivo  de  esta  satisfacción,  por  cudoto  la 
ooba  de  talea  anímales  sale  é  veces  á  un  precio 
mas  alto  que  aquel  en  que  se  fondeo*  £ste  depen- 
do en  gran  parte  de  la  buena  ó  mala  oleccion  de  la 
ftza  á  que  pertenece  ol  animal. 
!  Ni  80  diga ,  para  desvanecer  la  anterior  obje- 
Cioo,  que,  en  la  mayor  parte  de  las  fiocas  rústicas, 
donde  solo  se  ceba  un  corto  número  de  cerdos,  no 
.ooeatan  estoa  casi  nada,  por  coauto  solo  se  les  da 
tooaaa  de  poco  valor  venal,  y  de  las  coales  acaso  no 
seria  posible  sacar  otro  partido.  El  hecbo  escier- 
,1o;  pero  no  importa.  Gn  agricultura,  lo  mismo  aue 
60  todas  las  industrias,  el  beneficio  que  se  malo- 
gra constituye  una  pérdida  efectiva,  y  por  poco 
qoe  coeste  la  manotencioo  de  una  casta  de  anima- 
laa.  bñf  siempre  pérdida  cuaudo,  con  las  mismas 
aoatanciai  y  el  mismo  costo »  se  pueden  obtener, 
por  medio  de  otra  casta,  ganancias  de  mas  coosi- 
lieracioo ;  y  el  interés  que  en  resoWer  esta  caes- 
tioo  existe,  ea  el  mismo  para  el  peqoedo  colono, 
qoe  aolo  cna  on  cerdo,  que  para  el  gran  propieta- 
rio qjue  cultiva  estensos  toKenoa  al  efecto  de  man- 
tener ana  piara  considerable. 

Cosa  reconocida  es  hov  qna  las  razas  de  patas 
cortas,  {fig.  967),  de  cosUÍlar  redondo  y  protobe^ 


rance  ?  de  raieaibroa  recogidos ,  conocidas  coo  el 
nombre  de  onofo-eMliaa,  y  prooedeotea  del  oni- 


«imioBte  de  aoimalea  de  la  especie  eoropet  coo 
otro»  de  la  de  loa  países  bafiadoa  por  el  mar  dal 
Sor,  ae  ceban  en  menos  tiempo  y  con  menos  caá* 
tidad  de  alimento,  v  que  tienen,  deapnea  de  moer- 
tas,  menos  deaperaicios  que  los  de  ooalqoíera  de 
las  variedades  de  Eoropa.  En  otros  términos ,  ea 
cosa  demostrada  que  una  libra  de  carne  de  aqae- 
Uos  cerdos  tiene  menos  costo  de  producción  qoe 
ana  libra  de  la  de  otra  especie.  En  vbta  de  ea&^ 
no  podemos  meóos  de  recomendar  é  los  agricoltOii 
res  españoles,  sobre  todo  ó  los  qoe  se  dedican  A 
cebar»  la  iotrodoccíoo  y  ensayo  de  dicha  raza  an- 
glo-china,  persuadidos,  como  lo  estamos  de  qae 
eo  su  crianza  y  su  ceba,  hallarán  todavía  mayoraa 
ventajas  que  las  que  hoy  les  dejan  laa  de  los  cer- 
dos comuues,  y  sobre  todo  de  los  de  graodaa  di- 
apensiones. 

También  es  on  ponto  A  qoe  para  el  baen  éxito 
de  a  operación  hay  que  atender,  y  mocho,  la  edad 
da  los  animales,  ora  «e  trate  decebarloa  antea  dal 
destete,  al  efecto  de  vendarlos  como  lechonea,  ora 
sea  para  venderlos  pequeños  después  de  desteta- 
dos, ora  se  quiera  sacar  de  ellos  la  mayor  i^^tJAf^ 
posible  de  carne,  manteca  y  tocino. 

En  este  ultimo  caso,  qoe  ea  el  mas  general,  dé- 
bese  para  proceder  á  la  operación  dejar  qoe  baví 
totnado  3l  cerdo  on  desarrollo  oonaidorablo'  pero 
610  permitir  por  oso  que  llegue  A  la  edad  en  qae 
sus  músculos,  omnezaodo  A  endorecerse,  prodo- 
ciriao  uua  oarne  übrosa  y  correosA.  De  amos  de 
ju  uño,  al  cerdo  es  demasiado  joven  para  oate  ob- 

Íeto:  A  dos  y  medio  ó  tres  ieria  demasiado  víoio.' 
Sntre  ostas  dos  odades,  es  decir  da  afio  y  medio  A 
dos  afioa,  es  la  épocd  oportooa  para  proceder  A 
esta  importante  operación,  siempre  qoe  do  ella  se 
quiera  obtener  por  resultado  mocha  cantidad  de 
tocino,  reunida^  la  mavor  posible  do  oaroo  tioroa 
y  sa.roia.  También  debe  cuidarse  de  eacogier  para. 
la  ceba  joimales  qoe  no  se  hallen  en  mal  estado* 
pues  os  conocido  que,  si  estuviesea  demasiado  flsk 
eos,  teodriao  que  consumir  mocho  tiempo  v  mn^ 
cha  comida  antes  de  empezar  i  meterse  ea  car^ 
nes,  y  podriau  por  esta  raxoa  pagar  mal  el  aln 
mentó  que  se  les  diese. 

La  estación  mas  A  prepósito  para  dar  principio 
A  la  operación  es  el  otoño,  por  cuanto,  ademAs  do 
ser  esta  la  época  del  afio  en  qoe  mas  favorece  k 
temperatura,  es  también  aquella,  eo  qae  en  los 
países  donde  se  sigue  on  buen  sistema  de  coltivo 
alternante,  abundan  mas  las  raices,  las  plantas  y 
los  granos  propios  para  la  manutención  de  aque- 
llos animales,  y  en  que  mas  descansadoa  estAn  loa 
labradores.  Esto,  por  desgracia,  no  es  exacto  ea 
muchas  partes  de  Espafia,  donde  aob  ae  caltivm 
trigo,  y  donde  por  lo  tantease  pasa  una  gran  par- 
te del  otoño  en  sembrar;  pero  A  talea  labradores 
no  se  dirige  este  articulo:  pues  como  va  dicbo,  so 
cousideramos  la  ceba  del  ganado  do  cerda  y  de  loo 
Moadoa  en  general,  mas  qoe  como  ana  parte  ia- 
•egroQte  del  coltivo,  y  como  an  elemento  da  pro*»! 
doccioo  por  loa  estiércoles  que  deja.  Bl  aiateoia' 
cereal  puro  ni  puede  mantener  ganado,  ni,  aoa 
manteoieodoio,  aaca  de  sus  estióit^tlea  m  partido 
qoe  06  posible  sacar.  Para  la  ceba  de  oordoo  ofro* 
ce  ademas  el  otoño  la  ventaja  de  qoe»  dorando  aa- 
tos  dos  ó  tres  meses ,  se  encoentran  cebadoo  los 
animales  A  la  entrada  del  invierno,  qoe  ea  la  eo- 
tKion  flMs  A  propósito  para  hacer  la  matana  f 
conservar  laa  carnes. 

A  laoeba,ai  eata  ha  de  aer  completa , deba 
preceder  la  castración,  heoha  ea  tiempo  oporta- 
uo,  tanto  en  los  maobos  como  en  ias  h¿nbraa.  Ba 
eataa  tttima,  poode,  aín  embaído,  proacindine  da 
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la  operftcioD  echándoles  el  verraco  para  que  las  fe- 
cirodice.  El  objeto  de  la  caslracioo  es  qaitar  á  los 
aDímales  la  propeosíoo  al  amor  que  les  iocomoda 
Y  les  impide  comer :  con  el  medio  que  para  las 
hembras  iodicamos ,  se  consigue  el  mismo  objeto 
sin  necesidad xle  esponerlas  á  los  riesgos  que,  adul 
tas  ya,  correo  en  la  operación.  '     x 

La  clase  de  comida  que  al  cerdo  se  da  para 
cebarlo  puede  y  basta  debe  \ariar  según  las  cir- 
«nnstancias  en  qne  se  encuentre  el  criador ;  el 
i^erdo  del  pe<|neÓo  cultivador  se  mantendrá  con< 
Jos  despenTicios  de  la  casa,  con  un  poco  de  suero, 
si  este  cultivador  tiene  una  vaca  ó  aisunas  cabras, 
con  la  bellota,  si  por  alli  la  hay,  cogida  de  los  bos- 
iqoes  por  la  muger  y  por  los  chiquillos,  ó  en  fin, 
con  los  sobrantes  de  las  legumbres  que ,  para  su 
«180  y  el  de  su  familia,  crie  dicho  cultivador.  Pero, 
nnn  en  aquellas  casas  de  campo  cuy09  colonos  ó 
propietarios  se  bailan  desabogados,  todavía  ni  en 
España  ni  fuera  de  ella  se  ha  adoptado  un  siste- 
ma de  ceba  uniforme;  pues  en  todas  partes  es  me- 
nester someterle  á  la  naturaleza,  al  precio  y  á  la 
abundancia  de  los  productos  del  suelo.  En  Fran- 
cia y  en  Inglaterra,  por  ejemplo,  vemos  emplear 
para  esta  operación  en  unas  partes  las  patatas  y 
sus  residuos,  en  otras  la  remolacha  y  su  bagazo 
después  de  haber  servido  pai'a  la  fabricación  del 
azúcar,  en  otras  partes  panes  de  orujo  de  colsa,  na- 
bina, camelina,  olívete  y  linaza,  después  de  es- 
traido  el  aceite,  ó  de  uva,  después  de  fabrieado 
el  vino;  pero  no  todos  estos  aumentos  producen 
rgoales  resultados;  pues  no  todos  encierran,  ni  la 
misma  especie,  ni  la  misma  cantidad  de  sustancias 
nutritivas. 

De  lo  dicho  se  dednce  lo  altamente  importante 
qne  para  el  cultivador  sería:  4.<>  conocer  de  una 
manera  exactael  efectoquedelas  diversas  sustan» 
•ias  propias  para  cebar  cerdos,  es  permitido  espe- 
rar: I.*  saber  que  cantidad  de  tocino  y  cuál  do 
carne  resultara  de  una  cantidad  determinada  do 
tal  ó  cual  alimento:  3.*  estar  seguro  de  la  calidad 
de  la  carne  producida,  y  por  iMtimo,  del  tiempo 
que  esta  producción  exigirá.  Para  el  cultivador 

Í[oe  mantiene  y  ceba  sus  cerdos  con  residuos,  á 
os  coales  ningún  otro  empleo  puede  dar,  tiene 
poquísima  importancia  la  solución  de  estas  cues- 
tiones. El  que, cogiendo,  por  ejemplo,  muchas  pa- 
tatas, muchos  nabos  ó  muchas  zanahorias^  no  en- 
cuentra quien  se  los  compre,  no  necesita,  para 
decidirse  á  echárselos  á  sus  cerdos,  mas  qne  saber 
que  ninguna  otra  especie  de  ganado  de  las  que 
tiene  en  sn  casa  se  los  pagará  en  carne  á  mejor 
precio.  Pero  las  cuestiones  que  acabamos  de  enun- 
ciar son  de  muy  importante  resolución  para  toda 
persona  que  indistintamente  pueda  producir  di- 
.  versas  especies  de  alimento,  y  también  para  aque- 
llos que  pueden  vender  susproducioSyeaTezde 
dárselos  á  comer  á  so  gjbinado. 

Todavía,  empero,  no  ha  encontrado  la  ciencia 
agrícola  la  completa  solución  de  este  problema, 
puesto  que  diferentes  esperiencias,  hechas  por 
¿ombres  entendidos •  han  dado  los  mas  contra- 
dictorios resultados  sobre  el  valor  respectivo  de 
las  sustancias  mas  comunmente  empleadas  en  la 
manutención  y  la  ceba  del  ganado  de  cerda* 

Esto,  no  obstante,  una  regla  general  hay,  de 
b  coal  conviene  no  apartarse,  ínterin  dura  la  ce- 
ba, y  consiste  en  sustituir  siempre  un  alimento 
mas  sustancial  á  otro  que  16  ea  menos,  de  tal  ma- 
nera, que  el  cerdo,  cuyo  apetito  disminuye  á  me- 
dida que  aumentan  sus  carnes,  encuentre,  en  me- 
nor masa  de  alimento,  la  misma  ó  mayor  cantidad 


de  sustancias  nutritivas*  Si,  durante  toda  la  ope-   reoovarse. 


ración,  se  ha  de  mantener  el  cerdo  con  una  sola 
especie  de  comida,  deberá  el  cultivador  dársela 
al  principio  cruda,  y  desleida,  siempre  que  sea 
posible,  en  gran  cantidad  de  agua;  luego  recon- 
centrándola poco  á  poco,  la  cocerá  ligeramente, 
aumentando  por  grados  basta  darle  uno  completo 
de  cocción,  acabando  ñor  aumentar  todavía  su 
fortaleza  y  su  sabrosidad,  ya  haciéndola  formen  • 
tary  agriarse,  ya  echándole  sal  común.  Y  hasta  la 
bebida  que,  al  empezar  la  operación,  ha  de  con- 
sistir en  agua  pura  y  abundante,  debo  irse  poco  a 
poco  conyirtiendo  ^  una  especie  de  caldo  car-¡ 
gado  de  sustancias,  ya  crasas,  ya  farináceas,  que! 
a  veces  también  para  hacerlo  mas  apetitoso,  se. 
deja  agriar  ó  se  sala  como  va  dicho  que  se  hace 
con  el  alimento  sólido. 

A  pesar,  repetimos,  de  que  no  se  conoce  de  una 
manera  bien  exacta  todavía  el  grado  de  efecto 
producido  por  las  diferentes  sustancias  propias  pa- 
ra cebar  cerdos,  pueden  estas  yendo  de  menos  á 
mas,  clasificarse  en  el  orden  siguiente: 

1/    Fornges  verdes. 

%•    Raices. 

3.^    Residuos  de  las  fabricas  de  aguardiente,  de 
cerveza  y  de  almidón. 

4 y    Residuos  de  la  lechería. 

5.®    Granos. 

6.®   Sustancias  animales» 


CjiNAM)  CAsaio. 

Dan  las  cabras,  asi  como  las  ovejas,  la  utilidad 
de  la  leche,  las  carnes  y  las  pieles.  De  ellas  hay 
variap  especies  que  se  diferencian  en  el  color  y  en 
lo  largo  y  lo  fino  de  su  pelage.  Las  sefiales  que 
distinguen  á  una  buena  cabra,  son:  cuerpo  «irande, 
lomo  ancho,  cabeza  pequeña  y  ligera,  cuello  cor- 
to y  grueso,  orejas  caídas,  pelo  suave  y  ubres  gran- 
des. Las  mismas  sefiales,  salvo  esta  última,  dis- 
tinguen al'macbo  padre,  en  ttlcual  debe  ademas 
concurrir  la  de  tener  en  la  bart>a  una  buena  mata 
de  pelo  bien  laraa  v  poblada.  Son  á  propósito  para 
la  generación  desae  los  dos  hasta  los  siete  aflos; 
pero  hasta  los  tres  no  conviene  echarlos  i  laa 
cabras. 

La  monta  se  verifica  en  setiembre,  octobre  y 
noviembre,  y  el  parto  á  fin  del  quinto  ó  pnocipio 
del  sesto  mes.  A  las  cabras,  mientras  están  pre- 
fiadas,  déseles  de  beber  frecuentemente;  y  uuos 
dias  antes  y  otros  después  de  parir,  propíueseles 
buena  ración  del  mejor  heno.  Su  parto  suele  ser 
laborioso,  y  para  facilitárstsle  debe-  tenérselas  en 
parage  caliente,  dándoles  á  beber  en  el  acio  un 
poco  de  vino,  y  aplicándoles  al  vientre  fomentos 
oon  plantas  emolieotaf. 

ifBincedias  después  de  haber  pandóse  empie<« 
xa  a  ordefiar  las  cabras,  sin  que  sufran  en  lo  moa 
mínimo  las  crias,  por  cuantola  leche  de  sus  ma- 
dres es  tan  abundante,  que  bosta  para  ambos  ob- 
jetos. Afladase  á  esto  que  como  ya  por  aquel  tíem-' 
po empiezan  á  rumiarlos  cabritos,  puede  irse  des- 
tetando poco  á  poco  hasta  que  tengan  mes  y  me- 
dio, á  cuya  edad  pueden  destetarse  enteramente. 

Los  cabritos  que  no  son  necesarios  para  padres 
pueden  castrarse  á  los  seis  ó  siete  meses,  que  es 
la  edad  en  que  empiezan  á  sentir  el  sexo.  La  ope- 
ración se  practica  del  mismo  modo  que  con.  los 
corderos. 

La  edad  de  este  ganado.se  conoce  por  los 
dientes,  con  arreglo á Tas  reglas  establecidas  pa- 
ra conocer  la  del  ganado  lanar,  por  ser  ¡goal  su 
ndmero,  su  sityacion  y  la  m9nfr9  de  nacer  .^  de. 
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1>ara  conducir  y  gobernar  este  ganado  c<nno 
conriene,  deberán  tomarse  en  cnenta  las  conside- 
raciones siguientes: 

4/  Queueoesita  mocho  mas  alimenta  que  el 
lanar,  Si  bien  es  menos  delicado  en.  cnanto  á  la 
elección  de  las  sustancias  que  lo  componen. 

S/  Que,  complaciéndose,  en  las  alturas,  en  los 
.pefiascos  escarpados,  y  en  los  parages  por  ^oode 
otros  animales  no  podrían  andar  ni  mucho  menos 
buscar  su  sustento,  oCrece  este  ganado  la  ventaja 
de  aprovecharse  con  él  aquellos  terrenos  de  dín- 
cil  acceso,  que  de  otro  modo  quedarían  iufiroc* 
Aiferos, 

3/  Que  este  ganado,  aunque  mas  sensible  al 
Crio  que  el  linar,  lo  es  mucho  menos  al  calor, 
S^entaja  de  no  poca  importi^ncia,  sobre  todo  en 
nuestras  provincias  merídionales;  al  paso  que  su 
fibra  mas  seca  y  mas  tirante  que  la  de  las  ovejas, 
hace  que  le  sea  menos  dañosa  la  yerba  humedeci- 
da con  el  rocío. 

De  la  cabra  puede  decirse  que  es  la  providen- 
cia del  labrador  pobre  y  de  los  terrenos  áridos, 
asi  como  es  incompatible  con  toda  especie  de  cnl- 
iivo  en  grande.  La  educación  de  este  animal  en 
los  paisas  de  arboledas,  plantíos  y  sementeras,  es 
decir,  en  los  paisas  cultivados,  es  intolerable,  á 
taenos  de  someterlo  á  las  leyes  de  la  mas  severa 
domesticidad,  como  eo  Francia  se  practica  en  el 
üontd'Or,  tan  célebre  por  sus  quesos.  El  método 
seguido  en  aquel  país  puede  servir  de  modelo  á 
jaqoellu  personas  que  en  el  nuestro  quieren  de« 
'dicarse  a  criar  cabras  y  é  sacar  da  ellas  gran 
partido. 

«En  doce  parroquias  dd  cantón  de  Mont  d'Or» 
dice  Mr.  Groguier,  existen  cerca  de  doce  mil  ca- 
bras. La  alzada  de  estos  animales  no  es  muy  gran- 
jde,  una  vara  de  alto  por  vara  y  media  de  largo, 
y  un  grueso  proporcionado.  Unos  tienen  el  pelo 
r.orlo,  otros  largo,  los  mas  tienen  astas,  pero  se  da 
la  preferencia  a  los  que  no  las  tienen,  porque  en 

fjeneral  son  mas  mansos  y  hacen  menos  daño  ea 
os  edificios. 

»  La  comida  de  las  cabras  de  Monld'Or,  se  com* 
pone,  durante  el  invierno,  en  gran  parte  de  hojas 
de  viña,  que  cogidas  después  de  la  vendimia,  ae 
ftcban  en  unas  albercas,  situadas,  por  lo  común, 

el  ios  pisos  bajos  ó  subterráneos  qe  las  casas,  o 
eo  debajo  de  algún  tinado,  siendo  sobre  todo 
condición  precisa  que  esté  á  cubierto  de  las  aguas. 
Los  criadores  que  tienen  pocas  cabras  conservan 
las  hojas  en  toneles  sin  fondo,  donde  se  las  pisa  y 
aprieta  fuertemente,  teniendo  cuidado  de  cubrir 
lueao  esta  masa  con  unas  tablas,  encima  de  las 
cuales  se  colocan  piedras  ú  otros  objetos,  que  con 
su  peso  ejerzan  una  gran  presión.  Al  cabo  de  dos 
'  meses  qnitase  este  peso,  levántense  las  tablas,  y 
vénse  sacando  de  la  aiberca  las  hojas,  que  en 
aquel  momento  han  tomado  ya  nu  sabor  acido,  pe- 
ro sin  putridez.  Estas  hojas  aparecen  enteras^ 
muy  verdes  y  muy  aglutinadas  unas  á  otras;  el 
agua  que  de  ellas  sale,  que  es  rojiza,  de  mal  olor 
y  de  sabor  acre,  es  sumamente  agradable  á  las 
cabras,  y  casi  la  ünica  que  se  les  da  en  inviernj, 
y  á  veces  también  hasta  bien  entrada  la  pnmave- 


ra.  También,  de  algún  tiem|io  á  esta  parte^  si 
lyoo. 


le  dáraeiea  los  residuos  de  las  cervecerías  de 


ifisAot  animales,  durante  el  verano,  hacen  por 
Oía  nueve  comidas,  en  las  cuales  consumen  una 
«irroba  de  forrage  verde.  Escoplo  en  los  n^funea- 
Hts  de  la  monta,  los  machos  coosomeq  igwal  caa- 
¡|da9  de  forrage  que  las  hembras;  cala  ^poca  de 


bio  se  les  mezcla  con  vino  y  coa  graao.  LaaeSbras 
que  crían  no  comen  noas  que  las  que  dan  leche;  íu 
que  meaos  alimento  necesitan  soo  las  prelladas. 
Los  cabrítos,  hasta  llegar  á  cumplir  un  año,  coo- 
sumea  la  cuarta  parte  de  la  racioa  de  un  aniaial 
adulto. 

»Por  lo  general,  estos  animales  pasan  k  vida 
en  el  establo,  de  donde  puede  decirse  que  no  sa  • 
leu  mas  que  en  la  época  de  la  monta.  En  ciertas 
parroquias,  sin  embargo,  se  las  deja  salir  al  caai- 
po  durante  algunos  días  después  de  segados  k» 
tríges,  siendo  en  tal  caso  de  todo  punto  indispea- 
sable  guardar  coa  el  mayor  esmero  los  sitios  por 
donde  pasan  estos  destructores  animales;  y  ea  la 
parroquia  de  Saint  Didier  ha^^  un  alcaide  qae  solé 
da  este  permiso  con  la  precisa  condictoo  de  qae 
deade  el  corral  ó  establo  hasta  el  campo  á  donde 
se  dirígen,  ha  de  llevar  cada  cabra  un  bozal. 

sBstas  cabras,  aaí  encerradas,  disfrutan  de  es- 
celeete  salud  y  de  robustez  ea  términos  de  quesa 
la  escuela  veteríaaría  de  París  no  bay  neücia  da 
que  entre  ellaa  baya  habido  nunca  eoTenaedades 
epizoóticas;  bs  indisposiciones  á  que  mas  fracasa- 
tómente  se  hallan  espaestos  estos  animales,  tieasa 
uacaráotercasí  siempre  nervioso,  rara  Tea  aisr- 
tal.  La  gestación  y  el  parto  son  maacMB  panosos,  y 
ofrecea  meaoa  peugros  sa  los  animalea  criados  asi, 
que  ea  los  criados  de  otra  nMiaera;  ea  al  askabla 
eréceales  las  oAas  hasta  al  panto  á  vacas  deas 
permitirles  andar,  pero  ae  remedia  esta  iocaava* 
niente  cortándoselas  de  cuando  aa  cuando»  En  las 
viviendas  áb  estos  animales  reina  la  mayar  limpie- 
za, y  las  mageres  qua  de  eBos  cuidan  loa  tratan  cea 
dulzura  y  los  peinan  muy  amenudo,  lo  cual  ooatri- 
bnya  aotablemeola  á  consenrarios  ea  baaa  astada 
de  salad. 

>  Hay  quien  aooaaeja  echarles  ua  poco  de  sal  sa 
la  bebida  o  dársela  en  grano;  pero  en  esle  casa  es 
menester  que  esta  cantidad  no  esceda  por  cada  ca- 
bra  de  tres  adarmes  por  semanas 

Avis  as  caaaAL. 

La  cria  da  estos  animales  es  una  indoafcría  la- 
crativa  y  poco  costosa  para  el  que  sabe  oétablecsr 
la  convemente  proporción  entre  el  número  y  la  es- 


pecie de  ellos,  la  ostensión  y  la  calidad  del 

oe  los  productos  qae  reooge,  y  la  facilidad,  sota 

todo,  que  de  deshacerse  de  ellos  le  ofrece  la  loca- 

Divídease  estos  ammales  en  dos  clases,  gom- 
iidcsos,  ó  sea  de  pico  agudo  y  con  los  dedos  de  las 
píes  sueltM.  como  son  la  gallina,  el  pavo  etc.,  y 
octidttcos,  de  pico  ancho  y  chato;  y  coo  tospies  pal- 
meados, es  decir,  reunidos  por  medio  da  me»* 
brunas,  como  sou  el  ganso,  el  pato,  etc. 

Del  corral. 

En  casi  todas  las  casas  de  labor  en  donde  la 
deja  á  las  aves  correr  y  vagar  Ubreoiente  ea 
medio  del  ganado  cuadrúpedo,  con  el  fin  de  qae 
puedan  recoger  y  apovecbarse  üe  k»  desper^ 
cios  de  la  casa  y  de  los  granos  que,  sin  haber  sids 
digerídos  por  los  animales,  van  a  parar  al  esteroe- 
lero,  es  conocida  la  doble  ventaja  que  esto  reparta, 
pues  á  la  vez  que  pueden  aqueUas  aves  manlanea* 
séceoste,  Lmpian  el  estiercdl  de  una  maltM 
de  granos,  que  germinaríui  mas  tard^ao  tea  liar* 
ras,  coo  gw  detrimento  del  cuIUhct 

Pero  ouando  á  las  aves  sajeadaona  grande  dH 
portaocia,  bien  aea  {lor.  el  placer  qae  ao  ^sp^ 


la  amata  consumen  menos  forrage,  peraea  aam^liafiati  aa  criarlas,  bien  p^r  .tañer  la  fiaoüidad  da 
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vendarlas  á  un  alto  prepío,  entonces  se  construye 
para  sa  babitacion  un  local  particular,  llauado 
corral  ó  gallinero. 

El  carrol  debe  estar  separado  de  los  edificios 
de  la  casa  de  labor  por  medio  do  una  pared,  de 
Un  enrejado,  é  cuando  no,<letto  encanado  muy 
espeso,  á  ñn  de  que  las  aves  no  puedan  ser  tur- 
badas por  los  otros  animales  domésticos.  Alli  se 
{>lantan  árboles  do  ciertas  especies,  y  en  particu- 
ar  do  aquellas  que,  á  la  par  que  dan  sombra, 
prestan  alimento  y  refugio  en  verano  á  los  pollos 

Íá  las  gallinas,  que  mejor  que  meterse  eA  el  ga- 
inero  gustan  encaramarse  alli.  El  corral  debe 
presentar: 

l.o  Un  montón  de  arena  ó  de  ceniza,  porque 
las  gallinas  gustan  mucbo  de  Revolcarse  en  él,  so- 
bre lodo  en  verano,  para  aacud'ur  los  piojos  y  las 
pulgas  que  las  pican. 

2.*  IJn  cuadro  de  yerba  verde,  en  el  cual  pue- 
dan ellas  esparcirse  y  solazarse. 

5.»  Al  nivel  del  suelo  cubillos  ó  toneles  cubier- 
tos, con  unos  agujeros,  al  efecto  de  que  puedan 
los  animales  pasar  la  cabeza  y  beber,  cuidando  de 
renovar  diariamente  el  agua  en  invierno,  y  dos 
veces  por  dia  en  verano. 

4.*  Uno  ó  dos  charcos  para  las  aves  acuátiras, 
i  menos  que  en  las  cercanías  de  la  casa  exista 
un  arroyo  ó  estanque,  en  donde  debe,  en  tal 
caso,  dejárseles  todo  el  día  vagar  libremente  á  su 
capricho,  teniendo  solo^uidaoo  de  llamarlas  hacia 
la  casa  a  la  hora  de  la  distribución  de  la  comida, 
bora  que  bien  pronto  conocen  perfectamente  ellas, 
y  ó  la  cual  no  dejan  de  acudir  con  la  mayor  pun^ 
lualidad. 

5.®  Un  ffallinero  propiamente  dtcbo,  en  6d. 
En  la  cria  de  las  aves  de  corral  es  menestor 
ayudar  á  su  instinto  todo  lo  posible,  asi  como  es  re- 
conocido que  este  instinto  natural  lleva  á  las  galli- 
nas á  juntarse  y  apiAarse  en  el  gallinero,  á  los  pa- 
TQs  á  encaramarse  sobre  los  árboles,  ¿  loa  patos 
y  á  los  gansos  á  anidar  en  cobertizos  colocados  en 
sitios  ba]os  y  húmedos,  á  los  pichones  á  ocupar  lo 
alto  de  los  edificios  mas  elevados  etc.,  indicios  to- 
dos y  observaciones  que  es  menester  tomar  en 
euenta  para  la  acertada  disposición  de  un  corral. 
Es  desde  luego  indispensable  hacer  de  manera  que ' 
«1  aire  se  renueve  con  la  mayor  facilidad,  pues 
sabido  es  que  cuando  las  aves  pasan  la  noche  en' 
parages  reiancidosy  sucios,  luego  que  se  les  abre  la  I 
puerta  se  echan  amera  con  un  afán  que  solo  pue- 
Qe  esplicarse  por  la  incomodidad  que  encerradas 
esperraientan.  Es  menester,  pues,  sustraerlas  á  la 
influencia  de  so  propia  infección,  haciendo  espa- 
ciosa su  morada,  blanqueándola  con  cal,  queman* 
do  frecuentemente  en  ella  haces  de  paja,  limpian- 
do de  tiempo  en  tiempo  el  suelo,  y  renovando  con- 
tinoamente  ¡a  cama. 

Guando  d  pesar  de  todas  estas  precauciones  H 
gallinero  se  infebta  v  puede  volverse  mabano,  es 
preciso  desinfectarlo  por  medio  de  cloruro  de  cal. 
La  limpieza  influye  mucbo  en  la  salud  de  las 
•ves,  y  por  consiguiente  en  la  calidad  de  so  carne, 
que  se  pone  mas  apretada  y  mas  sabrosa;  pero  es 

greciso  no  contentarse  con  purificar  su  vivienda: 
imbien  es  menester  que  los  nidos  y  los  bebederos 
estén  limpios,  y  á  veces  basta  lavados  con  agua 
caliente;  es  también  muy  necesario  renovar  con 
(recaeocía  la  paja  que  cubre  el  suelo;  de  lo  con- 
trarío suele  la  basura  engendrar  esa  pUga  de  pio- 
J'oa  y  pulgas  que  ataca  é  los  polluelos  v  molesta 
i  la  madre>  basta  el  punto  de  hacerla  abandonar 
sus  hijos. 

El  gallinero  debe  estar  coDstroído  en  sitio  seco» 
TOMO  U. 


y  nrirando  á  Oriente  ó  ¿  Sur-Bste.  de  tal  modo, 
que  pueda  recibir  los  rayos  del  sol  tan  loego  co- 
mo asome  en  el  borízoote.  Conviene  que  no  sea 
demasiado  frío  en  invierno,  ni  muy  caluroso  en  ve- 
rano, para  que  las  gallinas,  gustosas  alli,  no  inten- 
ten dormir  fuera  y  poner  á  la  ventura.  Aunque  lo 
mas  frecuentéis  reunir  en  una  sola  vivienda  aves 
de  todas  clases,  es  preferible  separarlas  por  mo- 
flió de  divisiones  con  sus  entradas  particulares^ 
á  fio  de  que  cada  especie  pueda  recibir  cuidados  et^ 
peciales.  Debe,  pues,  estar  divididdel  gallinero  en 
muchos  departamentos,  destinados  especialmente 
á  pollos,  pavos,  patos,  gansos;  sin  olvidarlas  noe* 
vas  crias,  las  aves  cebadas  y  las  enfermes.  Guan- 
do el  local  es  pequeúo,  las  piezas  destinadas  é  las 
diferentes  especies  pueden  ser  colocadas  unas  en- 
cima de  otras,  en  cuyo  caso  los  patos  y  los  gansos 
deben  ocupar  las  interiores.  Cada  pieza  tendrá  sus 
aberturas  con  tablas  corredizas,  é  ventanillas  co- 
locadas una  en  frente  de  otra;  con  esto  se  podrá 
en  verano  establecer  una  corriente  de  aire  que  pu« 
rífique  y  refresque  el  gallinero,  y  en  invierno  man- 
tener ona  temperatura  templada.  Estas  ventanas 
se  componen  de  un  enrejado  muy  fuerte,  para  im- 
pedir la  entrada  en  el  gallinero  a  los  enemigos  de 
las  aves.  Su  puerta  debetener  enmedío  una  aber- 
tura, por  la  cual  puedan  las  gallinas  entrar  de 
fuera  con  la  ayuda  de  ona  escalera,  y  encaramarse 
en  los  palos  destinados  al  efecto  y  colocados  al 
nivel  de  esta  abertura. 

La  ostensión  del  gallinero  debedependerdela 
cantidad  de  aves  que  se  pretenda  criar.  Cada  ga-' 
Uina  necesita  un  local  de  4  pie  y  Vs  cuadrado.'' 
Los  enseres  de  un  gallinero  consisten:  4.®  en  la 
escalera  esteríor  de  que  acabamos  de  hablar:  ).<* 
en  una  especie  de  tinglado  ó  andamiada,  com- 
puesta de  unos  palos  en  que  se  encaraman  las  ga- 
llinas. Estos  palos,  sostenidos  por  un  lado  á  la 
parte  superior  del  muro  del  gallinero,  y  por  el 
otro  descansando  en  el  suelo,  deben  estar  dis- 
puestos de  tal  manera*  que  las  gallinas  encarama* 
das  en  lo  alto  no  ensucien  á  las  que  estén  coloca- 
das debajo;  los  palos  ioferíores  de  esta  especie  de 
tinglado  deben  bailarse  también  á  corta  distancia 
del  suelo  para  facilitar  la  subida  á  los  pollos  que 
aun  no  tienen  fuerza  para  encaramarse;  3.^  en 
los  nidos,  cuyo  «cceso  se  les  facilita  por  medio  de 
escaleríllas. 

Los  palos  y  escaleríllas  do  los  dormitorios, 
deben  ser  tableados  y  bastante  anchos  para  que 
las  gallinas  puedan  tener  los  pies  sentados  en  lla-j 
no:  V  si-se  puede,  convendrá  que  haya  dos  tandas 
de  ellos  á  finderemudarloscada  ocho  ó  quince  dias; 
pues  de  este  modo  no  habria  que  temer  los  efectos 
ael  piojillo  que  tanto  mortifica  á  aquellas  aves.  Cada 
vez  que  se  remudan  los  palos  es  indispensable 
limpiarlos  y  lavarlos  con  esmere,  para  destruir  los 
insectos  que  á  ellos  pudieran  adnerirse.  Estas  es- 
caleríllas se  pondrán  en  verano  de  fechada  al  Nor- 
te y  en  invierno  á  la  inversa,  dejando  en  ambos 
casos  el  paso  correspondiente,  y  las  entradas  qud 
se  necesiten  para  reconocer  los  ponederos,  hacer 
lasUmpias,  eto.,  y  por  último  las  escalenllas  se 

Sueden  colocar  á  la  distancia  de  media  vara,  ó  de 
08  tercias  á  lo  i&as  una  de  otra. 
Cuando  en  las  grandes  eiplotaciones  seqoieréj 
sacar  todo  el  provecho  posible  de  la  cria  de  las 
aves,  es  menester  darles  un  vigilante  especial,  y 
este  vigilante  es,  é  debe  á  lo  menos  ser,  una  mu* 
ger  sufrida,  entendida  y  cuidadosa,  que  se  haga 
conocer  y  querer  de  fas  aves,  visitándolas  fre- 
cuentemente y  acaríciándolas,  dándoles  de  comer 
un  afioionto  á  que  sean  aficionadas,  y  protegiendo 
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á  las  mas  débiles  contra  los  ataques  de  las  Mras. 
Debe  dislríboirles  la  comida  cada  dia  á  la  misma 
hora:  por  la  mafiana  ¿  la  salida  del  sol,  y  otra  vez 
i  media  tarde;  la  menor  atteracioo  en  estas  dis- 
tríbociones  atormenta  á  las  g^allinfis,  qaepierden, 
por  esperar  so  alimento,  el  tiempo  que  deberían 
emplear  en  bascar  aquel  con  qne  ellas  mismas  se 
proveen. 

Esta  encargada  del  corral  debe  pasar  de  vez 
en  cuando  ona  resista  á  todas  las  aves,  para  saber 
si  se  ha  estraviado  alguna;  debe  también  exami- 
nar si  tienen  buen  apetito,  si  el  alimento  que  to- 
man les  aprovecha,  y  espiar  sus  pasos,  á  fin  de 
G  jnocer  sus  disposiciones  á  poner  ó  á  quedarse 
lluecas;  debe  asimismo  visitar  con  frecuencia  los 
nidos  en  donde  ponen,  y  hacer  la  separación  de 
los  boevos  destinados  al  consumo  y  de  los  desti- 
nados á  dar  pollos. 

El  alimento  caliente  parece  dar  ¿  las  gallinas 
una  escitacioo  gue  favorece  á  su  fecundidad:  esta 
comida  debe  dárseles  dentro  ó  á  la  puerta  del  ga- 
lUnero;  con  lo  cual  se  consigue  que  tomen  las  ga- 
llinas ap^o  ¿  su  vivienda,  y  se  evita  que  vengan 
los  pavos  y  los  patos»  mas  voraces  que  ellas,  á 
dejarles  sin  comer. 

Es  menester,  en  fín,  que  dicha  moger  entienda 
de  castrar  y  cebar  las  aves,  y  que  conozca,  asi 
sus  enfermedades,  como  los  remedios  que  deben 
emplearse  para  curarlas. 

DEL  GALLO  T  DE  LA  GALLINA. 

La  hembra  del  gallo  se  llama  gallina;  el  hijo 
se  llama  primero  polludo,  luego  pollo.  Se  llama 
capón  y  polla  al  gallo  y  la  galuna  inutilizados 
para  reproducir  por  la  castración. 

Son  infíoitas  las  variedades  de  gallinas  comu- 
nes (fig.  96B)  que  en  España  se  conocen.  Las  hay 


de  todos  colores;  onas  tienen  la  cresta  mas  ancha, 
Ciras  mas  larga,  otras  gruesa,  otras  un  moflo 
que  á  veces  les  llega  á  los  ojos;  los  hay  que  llevan 
en  el  cuello  una  especie  de  barba  carnosa  v  del 
mismo  farácter  déla  cresta;  en  otras,  esta  barba 
se  compone  de  plumas  y  les  forman  una  especie 
de  collar.  Por  lo  domas,  ninguno  da  estos  caracte- 
res mákñ  cualidades  particulares.  J^a  calidad  de 
sus  crias,  el  poco  coste  que  exige  su  alimento, 
sus  pocas  eofermedades,  y  la  facifidad  que  hay, 
de  prevenirlas  ó  de  curarlas,  hacen  de  este  ave 
la  mQ/3  útil  de  todas  las  de  su  especie. 

De  las  especies  menos  comunes  en  Espafia,  solo 
citaremos  dos,  á  saber. 

1.®  La  gallina  inglesa  {fla.Q(Sfí),  Esta  galhna 
es  notable  por  las  pequeñas  dimensiones  de  todas 
las  partes  de  su  cuerpo;  tiene  las  patas  cubiertas 


de  pTnmas  hasta  la  punta  de  las  uñas;  sos  alas 
casi  bicuipre  caidas»  van  arrastrando  por  el  suelo; 
es  muy  propensa  a 
engordar,  pero  pone 
huevos  muy  peque* 
fios.  Ayúntase  fácil- 
mente con  el  faisán, 
naciendo  de  esta 
mezcla  na  género 
misto  muy  mcil  de 
criar,  y  de  una  car- 
ne  casi  tan  delica- 
dacomo  la  del  faisán 
puro.  De  esta  galli* 
na  se  hace  uso  coa 
preferencia  á  cualquier  otra  para  empollar  los  hue- 
vos pequeños  de  las  aves  que  el  peso  de  las  gadb« 
ñas  comunes  podría  reventar. 

2.<^  La  gallma  rusa  (fig.  970),  conocida  tam^ 
bien  en  algunas  partes  con  los  nombres  de  gallina 
americana  y  gallina  de  Padua,  es  notable  por  el 
desarrollo  estraordinario  de  sus  miembros,  sobre 
todo  de  sus  patas,  muy  largas  y  muy  fuertes;  sa 
cola,  su  cresta,  son  peaueñas;  aa  canto  en  la  edad 
a  dulta  difiere  del  del  gallo  común;  es  menos  agudo» 
menos  prolongado,  pero  mas  grave  y  romo  meco. 

Sus  huevos  ordi- 
nnriameote  soa 
menos  cnpc  «« 
qpe  tos  ae  ma- 
chas especies  oo* 
nianes,j  fefiidas 
de  un  ügero  co- 
lor de  roaa  ó  m- 
jtzo.Lospolluáos 
de  esta  variedad 
son  mocho  mas 
difíciles  de  criar 
qee  los  comunes. 
Nacen  casi  sin  p^ 
losa,  Y  licúan  á 
hacerse  moj 
grandes  antes  di» 
echar  pluma.  Temrn  la  intemperie  de  las  estacio* 
nes  C3si  tanto  como  los  pavipollos. 

Las  hembras,  á  pesar  de  todo,  son  muy  bascadas 
y  apreciadas^  á  causa  de  su  fecundidad,  de  m 
precocidad  y  de  la  mucha  cantidad  de  carne  qw 
producen. 

Las  cualidedes  que  en  un  buen  gallo  deben 
concurrir  son  gran  talla,  plomas  ó  plumageo^ro, 
ó  encarnado  osmro,  muy  relticiente;  palas  largas, 
armadas  de  uñas  gruesas  y  de  fuertes  espolón», 
muslos  carnosas  y  bien  cu5ierlos  de  pluma,  ancho 
el  pecho,  el  cuello  erguido,  la  cresta  derecha  y 
de  un  encarnado  vivo,  las  alas  fuertes,  la  coJa 
¡arca  y  enroscada,  las  plumas  del  cuello  largas, 
Orinantes,  y  que  caigan  hasta  las  piernas,  el 
ojo  ncgro^  seco  y  ardiente,  altivo  porte  y  movi- 
mientos vivos;  en  una  palabra,  es  menester  qae 
todo  su  esterior  anuncie  osadía  y  fuerza» 

Cerca  siempre  de  sus  gallinas,  vela  por  ellas  cm 
celoso  cuidado,  las  llama  colérico  en  cuanto  de  él 
se  apartan  para  acercarse  á  otro  gailo,  y  va  Ilaaa 
de  arrojo  á  desafiar  al  intruso  y  á  pelearse  cao  d; 
jamás  ataca  á  los  capones^  y  los  deja  comer  uan- 
quilamente  entro  sus  gallinas.  Luego  que  coMca 
es  llegada  la  hora  de  comer,  las  reúne  todas^  f 
apenas  toma  oo  bocado  hasta  no  ver  á  estaa  sa' 
tisfechas. 

Un  gallo  puede  fácilmente  hacer  el  servicio  da 
diez  ó  doce  gallinas.  Si  se  vnelve  flojo  y  perezoso 
por  consecuencia  de  Ja  crudeza  del  Qm¿oé  de  aa 
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altmento  d<»Miado  frío;  désele  mía  boona  dédt 
Oe  otro  croe  lo  eicita. 

El  pollo  empieza  á  gallear  laego  que  tiene  tres 
meees,  y  dora  m  ^an  ^igorde  tree  é  cuatro  años; 
despees  es  preciso  reemplazarlo  por  otro  mas 
Quevo  ó  joven. 

Una  boena  gallina  debo  ser  negra  y  mediana- 
mente gorda,  ba  de  tener  la  cabeza  grande,  el  ojo 
vivo,  elcoello  grueso,  la  cresta  colurada  y  pendien- 
te, y  las  patas  aselaaas  Una  gallina  escesivamen* 
te  gorda  pone  buevos  imnerfeotos;  es  decir,  de  cas- 
cara  mov  delgada  y  solo  cubiertos  de  una  mem- 
brana ó  telilla  flexible  y  sin  solidez,  de  suerte  que 
es  imposible  conservarlos,  porque  se  rompen  y  el 
contacto  del  aire  los  deshace. 

Hay  gailiilas  qoe  no  solo  rompen  y  se  comen 
sos  propios  boevos,  sino  también  íes  de  las  otras 
aves;  es«Miester,  poes,  ponerlas  aparte,  apresu- 
rarse á  cebarlas  y  matarlas.  La  ffalUna  qoe  canta 
como  el  gallo  es  inétil,  mala  para  la  postura,  y  sus 
huevos  son  peqiefios  y  casi  sm  yema.  También  é 
estas  se  las  debe  cebar  y  matarlas. 

Téngase  proeeate  que  las  gallinas  para  poner 
'(hoevosoo  Mcesitangano;  pero  en  tal  caso,  produ- 
cea  roeooe,  y  sos  huevos  no  son  boenos  para  la 
iocabacioB,  sibíeo  pasan  por  mas  delicados  y  mas 
nropiospara conservarse  muoho  tiempo.  Una  gallina 
buena  none  por  «fto  ée  420  á  456  huevos.  Todas  por 
lo  regular  ponen  casi  todo  el  afio,  escepto  en  el 
iieospo  de  h  moda;  es  decir,  durante  los  meses  de 
noviembre  y  diciembre.  8  n  embargo,  sí  en  todo 
este  tiempo  se  las  alimenta  bien,  y  se  mantiene  el 
gallinero  en  ona  buena  temperatura,  podrán  dardd 
in  4  é  cuatro  huevos  por  semaM(.  Las  gallinas  nue- 
vas empiesan  á  poner  luego  qoe  tienes  diez  me- 
ses; producen  huevos  peoueftos  y  poco  á  pcopósito 
para  la  tacobaeion.  Para  lloecas  deben  elegirse  la.^ 
gallinaB  mas  gordas,  las  de  meter  ptumege,  y  aque- 
llas qoe  menos  temen  la  proximidad  del  hombre  y 
de  lee  animales.  En  algunas  ^llinas,  el  deseo  de 
to  incobacton  se  manifiesta  cinoo  ó  aeis  veces  al 
aOo:  en  otras  solo  ona  ó  dos  veces.  Un  aaricultor 
ipteiigente  sacaré  partido  de  estas  disnosiciooes. 

ilay  ocasieoes  en  qoe  es  de  mas  interés  qoe  las 
gallionM  pongan  hoevos,  qoe  dejarlas  criar  pollos; 
en  eoyo  caso  eoovieae  quitarles  este  deseo  encer- 
rándolas solas  en  ana  jaola  en  algon  logar  fresco, 
oscuro  V  lejos  de  todo  ruido.  Allí,  sin  visitarlas,  sin 
darles  de  comer  ni  de  beber ,  déjaselas  dos  dias, 
al  cabo  de  los  coalea  se  calma  ordinariamente  la 
especie  de  inflamación  nerviosa  qoe  las  escitaba  á 
la looobacion.Si,  por  el  contraríese  necesitan  Ilue- 
jcas,  predispóoeselas  á  ello  ¿  favor  de  on  alimento 
teoyescitante,  desplomándolas  debajo  del  vientre, 
é  inflamándola  parte  desplomada  con  frotacioues 
lie  ortigas  ó  algon  licor  atcobólíoo* 

Las  gallinas  en  auienes  se  va  haciendo  seotii 
la  dispoiieion  á  quedarse  lloecas,  ponen  ano  y  son 
[los  hoevos  por  dia.  Gonécese  que  el  momento  de 
la  racubaoion  es  llegado  cuando,  cesando  de  po- 
ner, cacarean  sin  parar,  cuando  so  andar  es  m- 
Ipieto,  coando  se  tes  pela  y  se  les  pone  encamado 
H^ieotre.  y  coando  se  íes  ve  colocaise  por  si 
niaaBas  sobre  todos  los  huevos  qoe  encuentran. 
Entoacesesmeoester  preparar  un  nido  bien  cobier- 
tp  de  paja  en  on  logar  separado  del  gallinero,  ca- 
liente y  al  abrigo  de  las  hormigas  y  otros  animales. 
Bates  nidos  consisten  en  cestas  de  mimbres  del 
tanatf  o  de  la  gallina»  cerradas  con  ana  cobertera 
imn  que  no  impida  qoe  penetre  el  aire,  y  tapadas 
xm  OD  lieoao  para  interceptar  el  raido  y  Ui  loz. 
Coando  el  tiempo  es  frío  no  debe  darse  á  la  Uoeea 
BrríU  de  noa  doceoa  de  Iwrm,  por  la  razón  de 


que  entonces  es  mas  dificül  oalentarloa;  en  verano» 
dénsele  desde  quince  hasta  diez  y  ocho  si  es  gran- 
de y  puede  cubrirlos  bien.  Para  la  incubación  son 
los  mejores  los  huevos  de  tes  gallinas  de  un  afto 
cubiertas  por  gallos  nuevos;  procúrese  que  no  pa- 
sen de  veinte  dias;  no  deben  sobrenadar,  en  el 
agoa,  y  miradoa  al  sol  deben  esi^r  trasparentes. 

Es  la  gallina  tan  solícita  y  tan  constante  en  la 
obra  de  la  incobacíon,  que  muy  frecuentemente  se 
te  verla  perecer  de  inanición  soln-e  sos  boevos,  sí 
uo  se  tuviese  el  cuidado  de  quitarla  do  ellos  para 
hacerla  comer  y  beber,  al  menos  ona  vez  al  dia.  Se 
aprovecha  su  ausencia  pare  quitar  los  huevos  ro- 
tos ó  frios,  peco  es  menester  guardarse  de  remo- 
verlos, por  cuanto  ella  misma  los  vuelve  cuando  es 
necesario.  En  algunas  partes  se  les  pone  al  lado 
agua  y  comida,  para  qoe  sin  moverse  puedan  sa- 
tisfacer esta  necesidad;  y  es  método  que  conviene 
cuando  las  lluecas  son  pocas  y  están  tranquilas. 

En  las  estaciones  calurosas  y  secas  es  menes- 
ter cuidar  de  lavar  los  boevos,  cuya  incubación 
está  avanzada,  al  efecto  de  conservarles  la  bu* 
medad  que  paraabrírse  necesitan. 

Al  cabo  de  veinte  ¿  veinte  y  dos  días  deben  sa- 
lir del  cascaron  todos  los  polluelos.  El  pollo,  basta 
entonces  hecho  una  bola,  con  el  pico  metido  deba- 
jo del  ala  derecha»  cual  si  estuviera  dormido» 
príncipia  ordinaríamente,  en  la  mañana  del  vigé- 
simo segundo  dia  á  abrirse  camino  por  la  cascara. 
Eulonces  se  visita  el  nido  y  se  desechan  los  hue- 
vos claros  ó  hueros.  Si  el  cascaron  está  muy  duro» 
se  favorece  la  salida  del  polluele  cascando  con  pre- 
caución  la  punta  mas  gruesa  del  huevo,  y  despren- 
diendo con  un  alfiler  los  pcdacitos  cascados.  Si  el 
polluelo  ha  empezado  á  salir,  y  caso  de  que,  pov 
debilidad ,  no  pueda  despegarse  enteramente» 
so  le  fortalece  haciéndole  tragar  con  ona  cuchara 
algunas  gotas  de  vino. 

Los  capones,  los  gallos  viejos  y  los  pavos  poe« 
den  también  cobrir  los  boevos,  y  conducen  des- 
poes  á  los  pollos  con  la  misma  vigilancia  qoe  una 
gallina. 

A  estos,  loego  qoe  han  salido  del  cascareo,  se 
los  saca  del  nido  con  so  madre  y  se  los  colocii  «n  un 
sitio  abrigado,  donde^uedao  pasearse  sfo  peligro 

Por  las  taraes  se  los  vuelve  a  colocar  en  la  cra- 
ta  misma  en  qoe  nacieron,  para  qoe  so  madie  los 
cobije  y  tenga  calientes  dorante  la  noche.  El  pri- 
mer ahmento  qoe  se  les  dístriboye  debe  ser  d# 
miga  de  pan  empapada  en  vino  ó  mezclada  cou 
hoevos  duros  picados  menudamente;  de^ipues, 
coando  empieza  su  pico  á  enderecerse,  se  les  da 
ahechaduras  de  trigo  ú  otros  granos  finos.  Esta 
comida  se  les  echa  dentro  de  on  pollero,  cuyos  pa- 
les estén  bastante  separados  para  dejar  penetrar 
á  los  poHoelos,  pero  no  tanto  que  permitan  el  paso 
á  las  aves  adultas. 

A  las  necesidades  de  sos  hijos  atiende  la  galli- 
na con  la  mas  viva  solicitud;  los  llama  en  cuanto 
encuentra  algo  que  oomer,  y  no  lo  prueba  hasta 
qoe  ellos  no, están  satisfechos;  los  reúne  y  al  me- 
nor peligro  los  cobija  con  sus  alas,  y  los  protege 
contra  los  enemigos  noeles  amenazan.  Luego  que 
los  polluelos  tienen  foerza,  llévalos  ella  mas  lejos 
en  sus  escursíones  á  los  corrales,  jardines,  etc.,  en 
donde  encuentran  granos,  insectos  y  yerbas  con 
que  mantenerse.  Sin  embarco,  por  muy  alMindan- 
teque  sea  este  alimento,  debe  tenerse  cuidado  de 
distríbuirles  alguno  en  el  gallinero»  con  el  objeto 
de  acostumbrarles  á  volver  y  quedarse  allu 

El  alimento  ordinario  de  las  gallinas  se  compo- 
ne de  granzas  ó  ahechaduras^  de  granos  y  desaU 
vado  cocido.  La  cebada  molida  ó  ¿  medio  cocer, 


Digitized  by 


Google 


rio9 


EGOCKHIU  EUaAL. 


BGONOMll  AURAL. 


4iW 


lesea  muy  provechosa  y  les  hace  poner  haevos 
moy  gordos.  Si  dichos  animales  oo  tienen  yerba  é 
su  alcance,  convendrá  echarles  de  cuando  en 
cuando  alguna  para  refrescarlos.  Cuatro  onzas  de 
grano  al  día  es  cantidad  suficiente  para  las  gallinas 
que  salen  y  seis  para  las  que  están  encerradas. 
También  se  les  dan  las  cascaras  y  los  desperdicios 
de  las  frutas  y  patatas  cocidas.  Él  medio  mas  eco- 
nómico de  dar  el  grano  á  las  gallinas  es  repartír- 
selo machacado,  desleído  y  en  forma  de  papilla  ó 
de  masa. 

En  algunos  puntos  de  Inglaterra  se  usa  para 
•echar  de  comer  á  las  gallinas  de  una  especie  de 
¡tolvas  fig.  d7i),  que  uo  deja  perder  una  partícula 
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de  grano;  coropónese  de  un  cajón,  debajo  del  cual 
h^y  un  recipiente  con  varias  separaciones,  y  con 
el  cual  comunica  por  medio  de  unos  agujeritos. 
Gsta  máquina  tiene  la  ventaja  de  que,  por  su  dis- 
Dosicion  particular,  solo  puedan  comer.en  ella  las 
ftallinas  j  no  los  pájaros,  pues  se  necesita  el  peso 
de  una  de  las  primeras  para  levantar  las  tapas  ó 
coberteras  de  los  depósitos. 

Para  economizar  el  grano  se  ha  pensado  ea 
.mantener  las  gallinas  con  gusanos,  que  es  conqjda 
á  qne  tienen  mooha  afición,  y  al  efecto  se  han  es- 
tablecido en  algunas  partes  gusaneras.  Se  las  pre- 
para haciende  UB  hoyo,  cuyo  fondo  se  cubre  con 
ma  capa  de  paja  menudamente  picada,  y  como  de 
OD  palmo  de  altura;  sobre  esta  capa  se  echa  una  ca- 
«lia  de  escremeoto  de  caballo,  y  sobre  ella  otra  de 
tierra.  B&este  estado,  pónese  cierta  cantidad  de 
carne,  tripas,  etc.,  de  cualquier  animal,  en  el  ho- 
yo, que  luego  se  llena  con  residuos  de  fabricación 
Me  vmo,  granzas,  salvado,  etc.,  y  se  cobre  con  ta- 
Mas  ó  coD  piedras  grandes  para  impedir  é  las  aves 
y  á  otros  animales  también  que  escarben  en  aquel 
sitio.  ^ 

Al  poco  tiempo  entra  este  compuesto  en  po- 
irelaccion  y  de  él  empiezan  á  salir  miles  de  iosec- 
tos  y  de  gusanos.  Cada  mañana  saca  un  hombre 
eo  tres  ó  cuatro  paletadas  de  dicha  mezcla  la  ra- 
oion  del  d»,  y  se  la  echa  en  un  rincón  del  corral  á 
las  gallinas,  a  las  cuales  seria  peligroso  dejar  que 
comiesen  á  discreción.  Este  suplemento  de  comí- 
as conserva  la  salud  de  aquéllusaves,  les  abre  el 
iipetito  y  las  escita  á  poner. 

Enfermedades  de  las  galUnas. 

En  las  oves,  casi  todas  las  enfermedades  pro- 
f/enen  de  la  mala  elección  del  alimento  que  soles 
♦oa,  de  la  falta  do  agua  y  del  poco  cuidado  que  cu 


lalimpioza  de  este  líquido  y  del  quinero  en  genera) 
se  tiene.  En  vista  de  esto,  uo  alimento  bueno,  agv'^ 
frecuentemente  repovada  y  procauciones  de  limpie  • 
za,  son  los  remedios  mas  convenientes  para  curar 
y,  mejor  aun,  para  evitar  aquellas  enfermedades, 
todo  ello  sin  perjuicio  de  los  signos  particulares 
que  á  cada  una  de  ellas  acompaña.  Que  una  galli- 
na está  enferma,  se  conoce  en  el  color  pálido  que 
toma  su  cresta,  en  el  aspecto  mustio  y  en  la  as- 
pereza de  su  pluma,  en  la  tristeza  fíe  sus  ojos  y  en 
la  lentitud  de  su  marcha.  Las  principales  enfcr> 
m edades  ó  dolencias  que  aquejan  á  esta  espe- 
cie son: 

Diarrea.  La  escesiva  cantidad  de  alimento  hú- 
medo ocasiona  esta  enfermedad;  á  las  gallinas  ata- 
cadas de  ella  debe  mantenérselas  con  guisantes 
cocidos,  cebada  ó  sopa  en  vino;  sí  con  esto  no  en- 
contrasen mejoría,  hágaseles  tomar  una  iufusioo 
de  manzanilla  en  vino  caliente. 

Estreñimiento,  Es  debido  en  general  al  dema- 
siado alimento  seco  y  ardiente,  tales  como  la  ave- 
na y  eS  caüamon.  Se  conoce  que  una  gallina  está 
acometida  de  dicha  enfermedad  cuando  con  fre- 
cueocia  se  para  como  para  obiar,  si»  resultado; 
entonces  se  le  hace  tomar  una  ó  dos  cucharadas 
de  aceite,  y  si  oo  cede  ei  mal,  ó  ella  repugna  este 
lemedio,  se  le  da  una  pequeña  dosis  oe  maná 
desleído  en  agua  con  harina  de  centeno  y  na  poco 
de  lechuga  picada.  » 

Fractura,  Es  bastante  frecuente  rompérsele 
á  la  {zallina  una  pata  ó  un  espolón.  En  eslecaaoas 
la  debe  encerrar,  darle  buen  alimento  y  agua  fres- 
ca eo  una  estancia  donde  no  pueda  encontrar  ob« 
jcto  ninguno  en  que  encaramarse;  no  hay  necesi- 
dad de  ligarle  la  pata  berida.  Para  corarla  basU 
el  descanso. 

Gota,  Esta  enfermedad  se  da  á  conocer  por  la 
dureza  y  á  veces  por  la  biochazoo  de  las  patas  y 
por  la  imposibilidad  en  queso  encuentra  la  galÜDa 
de  sostenerse  en  los  palos  ó  cañas  del  gallinero.  Es 
causada  por  la  humedad,  y  desaparece  solo  coi 
mudar  á  la  gallina  á  un  parageseco  y  abrigado. 

Granasen  la  rabadilla  Esta  enfermedad  et 
producida  por  la  suciedad  é  infección  del  gallinero; 
anunciase  por  una  gran  díficjltad  en  espeler  ka 
escrementos.  En  este  estado,  pónase  á  animal 
triste,  su  macaba  es  lenta,  su  sueño  penoso,  no  es- 
carba y  se  te  eriza  la  pluma.  Ed  la  parte  supe- 
rior de  la  rabadilla  se  fe  forma  ua  tumor,  que  se 
saja  con  un  cuchillo  bien  afilado,  dando  salida  al 
pus  apretándolo  con  los  dedos,  se  lava  la  llaga  con 
vinagre,  agua  ó  heces  de  vino.  Durante  la  conva- 
lecencia es  preciso  someter  á  la  gallina  á  an  régi* 
men  atemperante  y  darle  lechuga,  sahado  de  ce- 
bada cocido  ó  centeno. 

Llagas,  heridas.  Las  llagas  que  resnlteo  de  ri- 
fia  ó  de  accidente,  deben  alternativamente  lavar-. 
se  con  aguardiente  laudanizado  y  manteca  fresca; 
las  de  los  ojos  con  leche  y  agua.  . 

áiuda.  La  muda  es  achaque  periódico  coman' 
á  tedas  las  aves.  En  los  momentos  en  que  la  pade- 
cen se  ponen  tristes  y  macilentas,  se  les  erizan  las 
plumas,  las  sacuden  á  menú  Jo  para  dejarlas  caer, 
o  se  las  arrancan  con  el  pico;  comen  poco  y  algu- 
nas sucumben,  las  tardías  en  particular,  que  no 
mudan  hasta  la  época  de  los  fnoe  vientos  de  oc^ 
tabre.  I 

Para  pre<«ervar  á  los  aves  de  los  peligros  de  la 
muda,  es  menester  tenerlas  calientes,  hacerU^ 
entrar  temprano  en  el  gallinero,  no  dejarlas  saiii' 
muy  de  mafiana  y  mantenerlas  ademas  con  trigí  v 
cañamones.  ' 

pepita.    Esta  enfermedad,  que  por  lo  r^ r- 1 
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ataca  á  las  gallinas  Duevas,  es  cansada  casi  siem* 
pro  por  la  falta  de  alimento  ó  por  la  sociedad  del 
agoa.  La  gallina  aquejada  de  ella,  cesa  de  comer 
y  de  beber,  muéstrase  triste  y  busca  el  retiro, 
canta  como  ronca,  abre  frecoentemente  el  pico  co- 
mo sí  le  fallase  la  respiración,  y  mueve  la  cabeza 
como  para  estornudar;  so  lengua  toma  un  color 
amarillento,  y  en  el  estreroo  de  ella  aparece  bien 
pronto  una  película  jaspeada  de  un  blanco  mate,  que 
es  menester  despegar  cuidadosamente  con  un  al- 
filer ó  un  cortaplumas;  después  se  te  lava  la  llaga 
con  vinagre,  y  se  la  baña  con  manteca  fresca  des- 
leída: se  tiene  al  animal  encerrado  algdqos  días, 
y  se  le  da  de  comer  con  salvado  mojado. 

Piojos  y  púlaos.  Esta  plaga,  debida  al  poco 
aseo,  se  nace  desaparecer  con  cuidados  de  limpie- 
za. A  mayor  abunaamiento,  se  emplean  con  buen 
éxito  baños  de  agua  en  que  se  han  cocido  comi- 
nos ó  a  genjos  sazonados  conpimienta,  y  de  agua 
do Jabón. 

Pústula,  En  el  cuerpo  de  las  aves  pequeñas  se 
observan  á  menudo  pústulas  qcie  las  atormentan 
y  abaten.  También  esta  afección  es  contagiosa;  á 
ia  gallina  que  la  tenga  se  la  separará  de  sus  com- 
paneras y  se  le  baró  tomar  lechuga,  dándole  de 
beber  agua,  en  la  cnal  se  echarán  cenizas  de  ma- 
dera. Se  puede  acelerar  la  cura  frotándole  las  pús- 
tulas con  manteca  fresca  ó  con  nata. 

Bujpia  ó  moquillo.  Es  una  enfermedad  que  se 
manifiesta  por  una  evacuación  de  humores  por  las 
narices.  Los  ojos  de  la  gallina  se  amortiguan,  se  la 
ve  temblar,  quejarse  y  morir  al  instante.  Esta  en- 
fermedad es  contagiosa  y  se  debe  separar  de  las 
<lema8  á  las  gallinas  que  la  padezcan,  tenerlas  en 
un  lugar  rooy  caloroso  y  darles  muy  boeo  aii- 
ojento. 

Tos.  Es  una  de  las  enfermedades  roas  fatales 
en  las  «allinas.  Las  atacadas  de  ella  dejan  oír  un 
ronquido  sordo,  un  hipo  y  basta  se  ven  amenaza- 
das de  un  ahogo  por  la  acumulación  en  las  vías 
respiratorias  de  innumerables  gusanillos  encarna- 
do s,  de  los  cuales  llegan  4  verse  Ubres  á  fovor  de 
cccimientos  amargos. 

Conservación  de  hs  hn$vo$. 

Para  este  objeto  elíjanse  los  huevos  puestos  en 
tiempo  fresco,  es  decir,  por  primavera,  ó  en  los  me- 
ses de  setiembre  y  octubre;  los  puestos  en  otoño 
te  conservan  todo  el  invierno. 

Háse  notado  que  los  huevos  no  fecundados  se 
conservan  mas  tiempo  que  los  que  lo  han  sido. 
Bueno  será,  por  lo  tanto,  dejar  sin  gallo  cierto  nú- 
mero de  gallmas. 

Para  reconocer  los  huevos  que  conviene  con- 
^rvar  hay  un  medio  sencillo  é  mfalibto.  Mojando 
¡con  la  lengua  las  dos  estremidades  de  un  huevo, 
Be  observa  que  la  i^unta  se  pone  fría  ^n  tanto  que 
la  estremidad  opuesta  conserva  cierto  calor;  dife- 
rencia de  temperatura  que  no  se  observa  en  los 
hoeyos  que  es&n  echados  ó  perder. 

Es  observación  echa  que  los  huevos  se  conser- 
van tanto  mejor  cuanto  menq^  contacto  tienen 
con  el  aire^  Hay»  sin  embargo,  personas  que  pre- 
tenden lo  contrario. 

Gomo  quiera  que  sea,  coídese  de  no  meterlos 
en  linas,  pues  en  ellas  suelen  echarse  á  perder  y 
toman  mal  sabor. 

'  También  se  ha  observado  que  los  huevos  colo- 
cados con  la  punta  para  arriba  se  conservan  mejor 
qne  los  echados  ó  puestos  de  coronilla,  y  que,  de 
\B  posición  que  se  les  da  dependei  por  lo  tanto,  en 


parte  su  conservación.  He  aqqi,  pues^  el  método 
que  al  efecto  se  recomienda. 

Echase  en  una  vasija  ó  en  un  canasto  cosa  de 
una  pulgada  de  ceniza,  y  en  esta  se  colocan  los 
huevos  con  la  punta  para  arriba;  cúbrese  el  todo 
con  otra  capa  de  ceniza,  que  juntamente  con  la  an- 
terior, deje  el  vértice  de  dicha  punta  enterrado  á 
una  pulgada:  fórmase  encima  otro  lecho  de  hue- 
vos, y  sobre  él  otra  capa  de  ceniza,  y  asi  sucesi- 
vamente, cuidando  de  colocar  el  todo  en  sitio  frei- 
co  y  seco. 

También  se  conservan  los  huevos  empleando 
el  medio  siguiente: 

Témanse  400  cuartillos  de  agua,  8  onzas  do 
cal;  apagúese  esta  en  %  cuartillos  de  aquel  líquido, 
y  échese  en  la  totalidad  de  él;  déjese  posar,  y 
échese  la  lechada  que  de  esta  operación  resulta  en 
una  vasija  de  barro,  donde  estarán  los  huevos,  y 
cuídese  de  que  los  cubra. 

En  algunas  partes  guardan  estos  entre  grano. 
El  mejor  modo,  en  una  palabra,  es  el  que  mas  y 
mejor  los  pone  á  cubierto  del  contacto  de  la  at- 
mósfera. 

Bajo  este  concepto,  no  podemos  menos  de  re* 
comendar  el  siguiente: 

En  Escocia,  en  vez  de  hacer  oso  de  la  cal  ni  de 
ningún  barniz  al  esteríor,  somérgense  los  huevos 
queso  trata  de  conservaren  agua  hirviendo,  y  se 
los  deja  en  ella  un  instante.  La  clara,  que  está  en 
contacto  con  la  cascara,  se  coagula  iomediatamen-^ 
te,  forma  una  capa  delgada  é  impermeable,  y  pre- 
serva al  huevo  dfe  la  descomposición. 

Este  método,  sumamente  sencillo,  merece  lia- 
mar  la  atención,  pues  es  acaso  el  que  mejor  llena 
el  objeto  á  que  va  encaminado. 

Lo  esencial,  pues,  como  de  lo  dicho  se  des- 
prende, es  que  el  aire  no  esté  en  ninguna  manera 
en  contacto  con  los  huevos  que  se  trata  de  con- 
servar, lo  cual  se  consigue  cubriendo  la  cascara, 
como  en  algunas  partes  se  hace,  con  una  especie 
de  betún,  o  como  en  otras, simplemente  con  aceite 
ó  con  agua  de  cal,  ó  manteniéndolos,  con  las  pre-> 
cauciones  que  arriba  hemos  indicado,  en  ceniza, 
arena  pura,  grano  bien  seco  ó  aserrín. 

DEL  PATO. 

Los  pavos  se  crian  y  se  multiplican  con  tas 
mismas  precauciones  y  por  los  mismos  medios  que 
las  gallinas.  Cuídese,  sin  embargo,  mientras  son 
pollos  de  que  no  se  mojen  ni  se  resfrien,  y  si  lo 
uno  ó  lo  otro  sucediese ,  enjugúeselos  al  instante, 
despoos  de  lo  cual  se  los  rociará  con  vino  caliente, 
teniéndoles  las  patas  dentro  del  mismo  vino  por 
algunos  momentos;  en  seguida  se  los  envuelve  en 
unas  mantas  calientes,  y  de  este  modo  se  curan  y 
resisten  en  adelante  mejor  el  frío.  Para  evitar  los 
efectos  que  en  los  pavipollos  produce  el  sol,  mas 
funestos  todavía  que  los  de  la  humedad  y  el  frío, 
no  hay  otro  remedio  que  no  dejarlos  salir  mien- 
tras dura  el  calor,  manteniéndolos  en  parages  fres- 
eos  y  ventilados.  Cuando  ya  son  grandezuelos  y 
viven  por  sí,  buscando  el  alimento  que  necesitaa 
donde  quiera  que  se  le  pongan,  entonces  ya  pue- 
de decirse  que  están  fuera  de  los  mayores  peligros 
pues  toda  su  delicadeza  está  en  los  j|>rimeros  dias 
hasta  cumplir  un  mes:  después  ya  pueden  llevar- 
se en  manadas  á  pastar  por  los  campos,  rastro- 
jos, etc.  Deben  criarse  solos  y  nunca  con  las  de- 
mas  aves,  á  las  cuales  espantan  y  amedrentan. 

La  pava,  que  rara  vez  empieza  á  poner  antes 
del  año,  gusta  de  fijar  su  nido  en  parages  ocultos, 
entre  breQas  y  matorrales,  y  alrededor  délos  cor* 
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fijos.  Cyando  va  al.parage  que  iia  «legido para  de^ 
nositar  en  él  sus  huevos,  examina  atentamente  si 
le  siguen  los  pasos;  da  mil  rodeos ,  y  emplea  mil 
astucias  para  burlar  las  miradas.  Llega,  en  electo, 
á  ocultarse  alli  por  algún  tiempo^  de  lo  que  muy  á 
menudo  resulta  que  sus  huevos,  perdidos  para  el 
ano,  son  pasto  de  los  perros,  de  (as  zorras,  de  las 
comadrefjas  ó  délas  ratas.  El  mejor  medio  de  evi- 
tar las  pérdidas  que  resultan  de  este  pernicioso 
instinto  de  la  pava  es  el  de  registrarla  para  conocer 
si  ha  de  poner  en  el  día,  y  tenerla  encerrada  has- 
ta que  lo  bagá.  Por  lo  regular  no  pone  mas  que  an 
dia  sí  y  otro  no,  é  menos  qae  sea  muy  calorosa  la 
estación. 

'  Generalmente  se  ponen  en  su  cana^  veinte 
huevos.  Durante  su  incubación ,  no  necesita  de 
loa  cuidados  y  precauciones  que  requieren  las  ga- 
llinas. Rara  vez  se  la  encierra  en  canasta,  pues  se 
acomoda  mejoré  establecer  so  nido  sobre  la  paja 
blanda.  Pénesele  delante  comida  y  bebida  para 
que  pueda  satisbcerse  cuando  se  sienta  acosada 
por  el  hambre  6  por  la  sed.  Blas  constante  que  las 
gallinas,  préstase  voluntariamente  á  empollar  tres 
o  oaatre  veces  seguidas;  pero  se  debilita u  enton  • 
ees  de  tal  manera  sus  fuerzas,  que  se  hace  indis- 

{>eosable  levantarla  y  haoer  que  tome  el  aire  todos 
osdias.  Goma  quiera  que  sea,  no  conviene  abusar 
de  esta  preciosa  facultad,  que  pudiera  serle  muy 
fatal. 

Los  pavipollos  nacen  regularmente  con  un  gra- 
Bíto  amarillo  en  la  ounta  superior  del  pico,  que  se 
les  extrae  con  ua  aiBler.  Gomo  son  muy  sensibles 
al  frío,  se  debe  hacer  de  modo  que  saldan  del  cas- 
caron en  mayo,  y  que  esté  abrigado  el  sitio  por  don- 
jde  puedan  correr.  Coando  pequeños,  se  les  man- 
tiene como  i  los  pollos,  y  se  les  debe  precisar  con 
frecuencia  á  que  coman,  porque  su  estupidez  na- 
tural es  tan  grande,  que  á  veces  hasta  descuidariaD 
tomar  lo  que  necesitan.  Después  de  ocho  dias  so 
les  acorte  la  ración,  dejándolos  que  anden  por  el 
campo  picando  la  yerba.  Entonces  se  les  da  ade- 
mas una  mezcla  de  yerbas  cocidas,  picadas  y  com- 
puestes  con  ortigas,  guisantes ,  harina  cocida  en 
leche  y  alguaos  grasos  de  avena  ó  de  trigo  menu- 
do. Luego  aoe  tienen  diez  y  ocho  ó  veinte  dias,  se 
les  da  tembien  una  pequeña  ración  de  agenjos  y 
leche  coajada  mezclada  con  lechuga,  con  la  que 
'  debe»  alimentarse  tres  veces  por  dia.  Todas  las 
mafianas  se  les  deja  al  aire  libre  coando  el  tiempo 
es  bueno;  durante  la  fuerza  del  sol,  hay,  como  ya 
hemos  dicho,  queaparterlosá  la  sombra. 

Si  se  les  neta  que  están  tristes  ó  enfermos,  se 
les  hace  tomar  un  poco  de  vino. 

Para  los  pavos  debe,  pues,  haber  en  todo  cor  • 
Üjo  ana  persona  que  los  llevo  á  los  prados  y  á  los 
campos  en  que  encoentren  caracoles ,  mates  y 
yerfcías,  que  los  surte  de  agua  fresca  y  que  los  pon- 
ga á  cabierto  délas  tormentas  y  del  mal  tiempo  al 
menor  anoocio  de  ello.  Al  buen  éxito  de  estes  y 
otras  precauciones  contribu  ve  el  instinto  de  los  pa- 
vos viejos,  que  acompafian  a  los  pequeños,  los  ca- 
lienten y  los  defienden  coa  valor,  observan  el  vue- 
lo de  las  aves  de  rapiña,  lanzando,  coando  las  atis- 
ban»  00  grito  de  ansieaad  que  esparce  el  terror 
eotre  los  pavipollos;  estos  vuelan  al  ínstente,  se 
refugian  entre  las  mates,  y  permanecen  escondi- 
dos baste  que  ha  pasado  ei  peligro,  lo,cual  les  ha- 
ce conocer  la  madre  por  medio  de  una  señal,  que 
hiñB  jprooto  los  vuelve  á  reunir  á  su  lado. 

Ef  pavo  es  muy  voraz:  mantiénese  y  cébasele 
3on  patatas,  'bellotas,  castañas,  nueces,  y  algunas 
harinas  da  poco  valor.  Gasi  siempre  para  acabar 
dacabai-ki,  es  preciao  fQriv  al  mcm  haciéndoto 


tragar  la  cantidad  de  alimento  necesaria:  á  esto 
fio ,  admioístraosele  como  sigue,  las  castefias  y 
nueces:  al  principio  se  le  hace  tragar  anas  veiete 
al  dia  en  dos  ó  tres  veces,  aumentándose  répida- 
meate  la  dosis,  que  puede  llegar  hasta  la  cantidad 
de  ciento  cincuenta  pordia,  y  so  fuerza  de  diges- 
tión es  tal,  que  al  cabo  de  doce  horas  ha  digerido 
perfectamente  las  nueces  y  las  cascaras. 

Bosc,  que  en  los  campos  de  la  Luisiana  había 
estudiado  y  observado  las  condiciones  de  este  ani- 
mal en  su  estado  satvage,  aconseja  qoe  para  sa 
manutención  se  mezclen  sustancias  animales  y  ve- 
getales, y  preteude  que  asi  se  conseguirá  dará  la 
carne  un  gusto  mas  superior.  Es  moy  raro  qoe  so 
castren  los  pavos;  su  voracidad  es  tal,  qoe  Cic3- 
mente  se  los  puede  cebar  sin  necesidad  de  recurrir 
á  aquel  medio  indispensable  para  la  ceba  de  casi 
todos  los  demás  animales^ 

Los  pavos  padecen  las  mismas  enfermedades 
que  las  gallinas  y  ademas  algunas  qoe  les  son  pe- 
culiares. Una  de  ellas  le  aqueja  al  tiempo  de  salirl 
del  estado  de  pollo,  esto  es,  adolescente  ya,  lo 
cual  sa  conoce  en  la  alteración  del  color  de  la  ca- 
beza que  de  blanco  se  vuelve  encamado  á  aqaeUa 
edad,  y  es  sumamente  peligrosa.  De  preservarlos 
de  la  muerte  no  hay  en  tal  caso  otro  medioque  te- 
nerlos encerrados  sin  dejarlos  salir  mas  que  dos  4 
tres  horas  al  dia,  cuando  el  tiempo  está  bueno,  y 
siempre  por  sitios  en  que  estén  á  cubierto  de  m 
rayos  del  sol. 

La  viruela,  á  qoe  también  son  muy  propensos 
los  pavos,  es  incurable  por  lo  regular. 

DEL  PAVO  asAi. 

El  pavo  nal  es  originario  de  h  fndia.  Dáale 
importencia  en  nuestro  suelo  so  admirable  piama^ 
je,  la  hermosa  cola  del  macho  y  el  elegante  pe- 
nacho que  adorna  so  cabeza.  La  poca  ancion  qoo 
en  la  clase  rica  de  España  existe  á  vivir  en  el  cam- 
po, hace  que  sean  muy  pocas  las  personas  qoe  en 
nuestro  pais  se  dedican  á  la  cria  de  esta  hennosa 
ave,  que  cuando  pequeña,  es  delicado  manjar.  A 
los  tres  años  es  cuando  están  los  machos  en  toda 
su  fuerza  prolífica;  mas  precoces  las  hembras,  lo 
están  un  aneantes.  La  pava  pone  moy  pocos  hue- 
vos; los  deja  caer  por  todas  partes,  y  se  perderiao 
si  no  se  la  precisase  á  poner  en  el  gallinero.  Las 
mismas  reglas  de  incubación  que  Demos  indicado 
para  la  pava  común  pueden  aplicarse  perfecta- 
mente á  la  real.  Al  mes  ó  á  las  cinco  semanas, 
que  es  coando  en  los  pavipollos  empieza  á  mani- 
festarse la  cresta  ó  penacho  de  que  va  hablado,  ea 
cuando  sufren  nna  crisis  semejante  á  la  qoe  pa- 
decen los  pavos  comunes  en  el  momento  del  das* 
arrollo  de  sus  carúnculas. 

En  cuanto  salen  del  cascaron,  Uévasetosla  ma- 
dre fuera  de  la  casa,  v  hace  mH  esfuerzos  por 
ayudarles  á  subir  á  los  árooles,  baste  que,  irtéAdo- 
los  demasiado  débiles  para  volar ,  los  coge  ella 
misma  y  los  coloca  uno  á  uno  en  las  ramas  endón- 
ele quiere  que  duerman.  Por  muchos  cuidados  ana 
tenga  por  sos  hijuelos ,  es  prudente  vigilarla  lea 
primeros  dias,  SI  bien  pasados  estos,  no  hay  ya 
nada  que  temer.  A  los  cuatro  ó  cinco  meaesaeem- 

Sieza  a  cebarlos,  cuando  se  quiere  aprovechar  la- 
a  la  delicadeza  de  so  carne.  Su  alimento  y  ses 
enfermedades  son  iguales  á  las  de  la  pava  m^ar. 

OB  LA  PMTAOA. 

La  pintada,  {fig.  972)  originaria  de  África,  lie- 
lie  on  plumage  particular,  manchado  de  c^ro  5 
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\)IaDCO.  So  tamafio  es  alga  mayor  que  él  de  nnes- 
tras  gallinas  comanes;  en  su  frente  se  nota  una 
especie  de  escrescencia  cónica,  carnosa,  arruga- 
da, inclinada  hacia  atrás,  y  de  un  color  azulado; 
•>éiiso  también  en  este  animal  unos  carúnculas 
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ala  para  impedirles  que  tomen  el  vaelo  hacia  loa 
bosques,  de  donde  no  volverían  nunca. 

En  Francia  y  en  Inglaterra  se  ha  ensayado  re- 
cientemente, y  con  buen  éxito,  ayuntar  ai  faisán 
con  la  gaUina  común* 


DEL  PATO* 


De  todas  nuestras  aves  de  corral,  la  mas  fácil 
de  criar  os  el  pato,  es  también  la  menos  costosa  5 
mas  productiva;  coando  su  cría  se  hace  en  locali- 
dades favorables. 

El  pato  común  de  Europa  {fig.  973}  desciende 
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Isamosas  de  hermoso  color  de  srana,  ene  caen  á 
derecha  é  izquierda  de  la  comisura  del  pico:  las 
megUlas  son  azuladas  ea  el  macho  ;  coloradae  en 
la  hembra;  cobreo  la  parte  superior  del  cuello 
plumas  negras  que  parecen  pelo.  La  pintada  es  un 
ave  muy  bonita,  pero  desagradable  por  su  graz- 
nido, por  su  turbulencia  y  por  su  ínoole  salvage. 
No  empieza  á  poner  hasta  que  hace  calor,  y  pone 
terca  de  ciento  cincuenta  huevos  al  afio;  estos  son 
pequefios  y  de  forma  un  poco  cónica:  pero  de  muy 
.delicado  sabor.  Es  necesario  obligarla  á  poner  en 
jcl  gallinero,  y  hacer  aue  otras  gallinas  cubran 
!sus  huevos,  pues  la  pintada  tiene  poco  cuidado  de 
«US  crias,  las  caaies^baodona  con  facilidad. 

Las  po.litas  se  parecen  á  las  perdices;  pero 
)son  sumamente  delicadas,  y  requieren  los  mayo- 
•res  cuidados  y  vigilancia.  La  mejor  comida  que  se 
les  puede  dar  son  huevos  de  hormigas,  é  ser  posi- 
;ble  proporcionárselos  en  gran  cantidad.  Por  lo  co- 
mún se  mantienen  lo  mismo  que  los  pavos* 

DBL    FAI6AX. 

Bl  faiam  m  un  ave  preciosa,  animada  por  la 
delicadeza  de  so  carne,  á  la  cual  nunca  ha  sido 

Eible  reducir  á  un  estado  ccKopleto  de  domesti- 
id.  So  cria  se  hace  siempre  con  el  fin  de  darle 
rtad  para  servir  al  entretenimiento  de  la  caza. 
Se  conocen  tres  clases  de  faisanes:  el  feisan 
,  el  pUUado  y  el  dorado.  La  cria  del  faisán 
común,  aunque  mas  fácil,  presenta,  sin  embargo, 
jdifieultades,  en  razón  á  lo  nurafío  que  es  este  ani- 
ImaL  Las  regUs  para  su  incubación  son  las  mis- 
inoaa  que  hemos  trazado  para  las  otras  aves.  En 
Keneral,  elígense  galfinas  nuevas  para  echarles 
nuevos  de  faisán,  prefiriéndose  la  gallina  inglesa, 
jporqae.cuando  salen  los  poUuelos  del  cascaron  no 
Sos  alejado  la  casa  tanto  como  lo  baria  la  fa'isaoa. 

Srimer  alimento  de  los  pollitos  debe  componer- 
e  huevos  duros  picados,  v  es  casi  indispensa- 
ble darles  de  vez  en  cuando  nuevos  de  hormiga; 
i  los  dos  meses  ya  se  les  puede  dar  un  alimento 
nonos  engorroso,  como, por  ejemplo,  ahechaduras 
de  trigo  ó  de  granos  menudos;  á  los  tres  sufren, 
bI  mudar  las  plumas,  una  crisis  maligna,  á  veces 
,muy  fatal;  en  este  momento  es  coando  las  sustan  • 

E  animales  les  son  mas  necesarias  para  sostener 
fuerzas.  Cuando  loa  pollos  han  adquirido  el 
_  ir  suficiente  para  empezar  á  volar,  es  preciso 
encerrarloa  en  najareras,  y  si  no  so  quiere  hacer 
Imito  gaatOy  se  lea  cortaren  íaa  eslremidades  del 
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evidentemente  del  ánade  ó  pato  sal  vaga,  conserva 
de  el  las  costumbres  y  la  constitución,  y  solo  di- 
fiere en  la  mayor  variedad  de  su  pluma. 

El  macho  se  distingue  de  la  hembra  por  dos  ó 
tres  plomitas  retorcidas  que  lleva  en  la  cola,  y 
algunas  veces  también  por  la  tinta  verde  oscura  y 
tornasolada  que  deja  ver  el  plumage  de  so  cabeza 
y  de  su  cuello. 

En  Europa  ae  crían  dos  variedades  de  patos 
comunes  que  difieren  de  una  manera  muy  notable 
por  la  dimensión  del  cuerpo,  á  saber: 

4.^  El  pato  doméitieo  eom^m,  al  cual  es  apli- 
cable cuanto  luego  se  dirá  acerca  de  la  manuten- 
ción, postura,  incubación,  cria,  ceba  y  enferme- 
dades de  los  gansos,  si  bien  exige  agua  mas  unpe* 
ríosamente  que  estos,  tiene  menos  afición  que  ellon 
á  recorrer  los  campos  y  las  praderas,  y  sus  escur- 
siones  ofrecen  menos  inconvenientes. 

i.^  El  pato  morisco  ó  de  Berberia^  difiere  del 
común  por  sus  formas  y  por  sus  costumbres:  es 
mas  gordo  y  mas  foerto. 

Eíagua  no  le  es  oGccsaría;  se  baña  muy  rara 
vez,  gu^ta  de  volar  y  de  encaramarse  sobre  obje- 
tos poco  elevados.  Él  macho  no  lleva  en  la  cola  el 
monito  de  plumas  retorcidas  que  distiogoe  al  pa-  ^ 
to  común,  y  solo  por  la  cabeza  se  diferencia  de  su 
hembra;  eu  sus  megíllas  y  ea  la  parle  superior  dd 
su  pico  so  ven  carúnculas  rojas  muy  larcas  pero 
que  no  se  dilatan;  su  plumage  es  blanco  ó  negro 
bronceado,  pero  sin  mezcla  de  dos  colores. 

La  licmbra  pone  huevos  mayores  y  de  otro  co- 
lor que  los  de  la  pata  común;  gusta  de  hacer  su 
nido  en  parages  retirados,  y  de  cubrir  sus  huevos 
en  el  mismo  lugar  donde  los  pone.  Es  mejor  Hue- 
ca que  la  pata  vulgar,  pero  do  quiere  que  la  en- 
cierren durapte  la  mcubacion:  es  menester  deiar- 
la  en  el  sitio  que  ha  elegido,  no  visitarla  con  fre- 
cuencia, y  contentarse  con  alejar  de  ella  los  ani- 
males que  pudieran  turbarla  y  amenazar  su  nido. 

Los  hijos,  en  el  momento  de  salir  del  cascaron, 
buscan  el  a^ua  mucho  mas  que  en  la  edad  adulta, 
pero  e^  ¡inleote  alejarlos  de  ella,  sobre  todo 
cuando  i  a  u  ■  m  uera tura  ao  es  muy  calorosa,  porque 
sucumben  fácilmente  al  menor  frip.       ^ 

El  pato  de  Berbería  so  une  volontananienta  a 
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unestra  pnta  común,  de  cuya  unión  nacen  mesti- 
zos muy  grandes  y  muy  buenos,  pero  infecundos- 
Cébanse  observando  el  mi^mo  método  que  con  los 
demás  patos,  y  su  carne  es  escelente  con  tal  que 
tan  luego  como  esté  muerto  se  le  corte  la  cabeza, 
la  cual,  en  otro  caso,  comunicaria  á  lo  reslaato  del 
cuerpo  un  olor  fétido. 

DEL    GAÜSO. 

Es  el  canso  (fig.  974)  una  de  las  aves  mas  úti- 
r.esque  s¿  cooocen,  pues  no  solo  nos  da  con  sus 
i  plumas  uu  iustrumento  para  escribir,  sino  con  su 
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carne  v  sn  manteca  alimento  abundante  y  de  b*ie< 
na  calidad.  No  llevan  razón  los  que  en  es'te  animal 
creen  ver  el  tipo  de  la  estupidez;  pues  el  ganso  sa- 
be muy  bien  prever  los  peligros  y  düíendorie  con 
falor. 

Los  gansos  viven  en  paz  con  todas  la^  aves  (7e 
corral,  y  cnirc  sí;  pero  si  se  los  ataca  ó  asusta,  so- 
bre todo  ''uando  están  en  sus  crías,  se  los  ve  aba- 
lanzarse hacia  su  enemigo,  con  el  cuello  erguido  y 
el  pico  amenazador,  flaturalmente  limpios,  evitan 
cuanto  les  es  posible  el  cieno  y  las  inmundicias; 
buscan  el  agua  fresca,  y  se  atusan  la  pluma  con  el 
pico;  pero  generalmente  tienen  una  inclinación, 
contra  la  cual  debe  uno  prevenirse,  y  es  la  de  jun- 
tarse con  los  gansos  y  los  patos  no  domesticados, 
cuando  los  encuentran  por  las  cercanías,  y  aun  de 
escaparse  con  ellos;  para  evitar  lo  cual  es  preciso 
en  este  caso  cortarles  las  puntas  de  las  alas. 

Hay  dos  castas  de  gansos  domésticos,  una  gran- 
de, otra  pequeña,  que  no  es  mas  que  una  variedad 
de  la  primera.  Por  eso,  y  por  ser  también  la  que 
mas  producto  da,  vamos  únicamente  á  ocoparoos 
de  la  grande.  De  la  unión  de  los  patos  machos  con 
las  gansas  domésticas  se  ha  obtenido  un  misto 
muy  fino  de  carne. 

Los  gansos  son  blancos,  con  mas  ó  menos  mez- 
cla de  negro.  Los  enteramente  blancos  son  mas 
apreciados,  á  causa  de  su  plumage. 

Un  macho  es  soficíenle  para  cinco  ó  seis  bem* 
ibras.  Conócese  que  se  acerca  el  momento  de  la 
•|>ostura  cuando  se  ve  á  la  gansa  traer  y  llevar  en 
ol  pico  paja  para  formar  su  nido,  y  quedarse  en  él 
largos  ratos  echada  sobre  los  huevos:  la  época  en 
que  ponen  las  gansas  es  en  febrero,  ó  antes  si  la 
lomperatura  es  benigna,  ó  si  se  las  ba  mantenido 
con  granos  cálidos-  Entonces  se  esparce  paja  so- 
ca y  cortada  en  el  sitio  elegido  por  la  gan.*^;  y  si 
este  no  es  bastante  caliente  ó  no  está  bastante 
apartado  del  ruido,  se  elegirá  otro  mas  convenien- 
te, en  el  cual  se  echarán  pajas  y  ortigas,  cuyo  olor 
'".usta  á  dichos  animales.  A  este  sitio  va  la  gansa 
depositar  sucesivamente  sus  huevos,  sobre  todo 
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si  se  cuida  de  ponerle  el  alimento  i  la  puerta,  y  un 
lebrillo  de  bgua  en  donde  pueda  beber  y  aun  ba- 
ñarse durante  la  incubación.  Cada  hembra  puede 
cubrir  catorce  á  quince  huevos.  El  macho  casi 
siempre  permanece  junto  á  la  hembra  durante  la 
incubación,  la  protege  con  vigilancia,  y  la  acompa- 
ñará los  campos  cuando  conduce  á  sus  hijuelos. 
Vry  incubación  dura  de  veinte  y  siete  á  treinta 

A  veces  supede  que  salen  del  cascaron  unos 
pollos  antes  que  otros,  en  cuyo  caso  es  preciso  sa- 
carlos del  nido  cuanto  antes ,  pues  de  otro  modo 
cree  la  madre  terminada  su  obra  y  abandona  una 
parte  de  su  cria;  en  todo  este  tiempo  es  menester 
no  dejar  que  sientan  frío  los  pollos,  y  asi  que  han 
nacido  los  deroas  débese  inmediatamente  devol- 
verlos á  la  madre. 

Para  mantenerlos,  se  empieza  por  darleabue- 
ros  cocidos^  picados  menuaamente  y  mezclado 
con  ortigas  tiernas,  con  pan  ó  con  harina  de  trijgo, 
cebada  ó  maiz;  al  cabo  de  cinco  ó  seis  dias  se 
reemplaza  este  alimento  con  patatas  cocidas,  mez- 
cladas también  con  maiz.  Durante  los  pHmeroa 
dias  es  menester  tenerlos  bien  abrigados,  no  bas- 
tando la  ligera  pelusa  que  los  cubre  á  preservar- 
los del  frió:  asimismo  conviene  no  dejarlos  espar- 
cirse mas  que  en  los  dias  de  sol:  échaseles  de  co- 
mer tres  veces  por  dia,  y  al  mes  se  les  dan  hojas 
{cicadas  de  lechuga  y  escarola,  y  toda  suerte  do 
egumbres  cocidas  y  revueltas  con  salvado  en  agua 
tibia,  dejándolos,  por  último,  zambullirse  en  el 
lagua  toao  el  tiempo  que  quieran,  y  corfer  &  vo- 
lontad  por  los  corrales. 

i  Se  ha  renunciado  á  llevarlos  á  los  campos  y  á 
los  prados,  porque  se  ha  conocido  que  con  sn  pi- 
co destruyen  las  buenas  yerbas,  y  que  sus  es- 
prementos  multiplican  las  nocivas;  pero  se  les  do- 
lavagar  por  los  terrenos  incultos.  ..  ,    .    , 

pera  cobar  gansos  se  teudra  caidaoodeue^' 
plomarlos  debajo  del  vientre,  de  darles  ao  ah- 
ipeoto  abundante,  y  de  encerrarlos  en  parago  os- 
cu  I  o,  reducido  y  sosegado. 

Co  el  mes  de  noviembre  es  cuando  se  evpioza 
la  operación,  pues  mas  tarde  entrarían  en  céioi 
hb  ocuparían  de  la  postura  y  se  los  manV9iidrA 
sin  éxito.  Hay  dos  maneras  de  sebar  ganaor:  la 
primera,  mas  lenta,  pero  mas  oconómiw,  codsb- 
ta  on  darles  á  discreción  una  pasta  hecha  ao  pa- 
tatos, harina  de  cebada,  guisantes,  avena  y  ma» 
empapados  en  agua  ó  leche. 

E's  segundo  modo  es  mas  pronto:  se  •8^"VS' 
canso  tres  veces  al  dia,  se  coloca  entro  ws  «bi- 
llas, se  le  abre  el  pico  con  la  mano  izaoiwia,  y 
se  le  hace  tragar  con  la  derecha  siete  ú  ocho  bo- 
las de  dich^  masa,  de  dos  pulgadas  de  Uigo  j 
una  de  grueso;  después  se  hace  quA  beba  leche  o 
Bgua  de  salvado.  La  ceba  por  este  medio  dora 
quince  ó  veinte  dias. 

En  Polonia  se  ceben  los  gansos  mebéodolos  en 
una  olb  de  barro  sin  fondo,  ae  un  tamaño  tal«  que 
no  permite  al  animal  moverse  á  nir^n  lado.  U 
olla  está  colocada  de  manera  que  no  quedea  en 
ella  los  escroraentos  del  ganso:  manMéoeseies  con 
b::rína  de  maiz  mezclada  con  nabos  cocidos.  A  los 
quinc3  dies  es  tal  el  volumen  de  estos  animcu», 
que  hav  que  romper  las  ollas  por  sacarlos. 

Las"  mutilaciones  empleadas  en  otro  tier>i» 
para  apresurar  Jí\  ceba  se  han  abandonado  boy  da 
como  crueles  é  inútiles. 

Eay  dos  clases  de  plumas  de  ^nsos;  las  gran- 
des que  se  sacan  de  fas  alas  y  sirven  para  escri- 
bir, 7  las  pequeras  que  se  emplean  para  almoha- 
das y  colcliones.  Para  obt^oe/Jias  se  desplomr  ¿ 
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h)s  gansos  viejos  tres  veces  al  afio,  A  fines  de  mayo, 
ó  á  mediados  de  junio»  y  á  últimos  de  setiembre, 

Í>ero  no  mas  tarde,  porque  entonces  el  frió  lesmo- 
estaría.  Las  madres  no  deben  ser  desplumadas 
sino  á  las  seis  semanas  ó  dos  meses  de  Ihiecas,  y 
losvpolluélos  basta  el  mes  y  medio  ó  los  dos  meses. 
Conócese  que  su  pluma  está  tierna  coando  se 
desprende  con  facilidad:  arrancada  antes  de  tiem- 
po, se  conserva  mal  y  se  apolilla.  Desplúmanse  los 
gansos  por  debajo  del  vientre,  alrededor  del  cae- 
0,  y  debajo  de  las  alas.  Guando  se  tarda  en  ar- 
rancar las  plumas  á  los  gansos  muertos,  despiden 
ellas  mal  olor  y  se  echan  á  perder. 

En  el  borno,  media  bora  después  de  haber  re- 
tirado ej  pan  ,  se  secan  las  plamas,  las  cuales  se 
conservan  eb  toneles ,-  ó  sacos  colocados  en  sitio 
seco;  si  toman  humedad ,  adquieren  mal  olor  y  se 
pican  pronto;  si  están  demasiado  secas,  se  abren. 
Los  gansos ,  lo  mismo  aue  las  gallinas ,  están 
espuestos  á  la  pepita ,  á  la  diarrea,  y  á  otras  enfer- 
medades que  s6  curdn  por  los  mismos  medios. 

Son  muy  propensos  á  la  apoplegía.  Atacados 
■de  esta  enfermedad,  pónense  a  dar  vueltas,  y  pe- 
recieran bien  pronto  si  no  se  los  sangrara,  abrién- 
doles, con  una  aguja  grapde  ó  un  cortaplumas, 
«na  vena  muy  marcada  que  tienen  debajo  de  la 
membrana  que  separa  las  uñas. 

La  cicuta,  á  que  son  en  estremo  aficionados,  y 
el  beleño ,  son  para  ellos  venenos  activos:  apenas 
ban  traeado  una  hoja ,  cuando  caen  con  las  alas 
^estendioas  yperecen  en  medio  de  convulsiones, 
8¡  no  se  les  administra  inmediatamente  leche  fres« 
ca  con  ruibarbo.  Es  menester  escoger  y  limpiar 
con  cuidado  las  ortigas  -tiernas  que  se  dan  á  los 
polluelos,  porque  esta  planta,  cuando  por  desgra- 
cia se  halla  'atacada  dfel  tÍ2on  ó  do  pulgones  se 
x^nvierte  en  un  veneno  activo  para  el  animal.  Los 
accidentes  que  de  esto  resultan  «esau  dando  al 
animal  de  que  se  va  hablando  un  poco  de  agua  ti- 
bia, en  fai  cual  se  disuelven  cuatro  á  cinco  granos 
de  cal. 

t»EL  PALOMO. 

Un  palomar  bien  montado ,  dice  don  Antonio 
Sandalio  de  Arias,  es  para  el  labrador  una  finca  de 
producto  diario  y  de  las  mejores  que  pueden  cons- 
tituir so  patrimonio. 

De  palomos  hay  dos  clases:  i.*  el  palomo  pro- 
piamente dicho,  y  2.«  el  palomino.  Este  último  se 
reproduce  menos ,  pues  no  hace  arriba  de  tres 
crias  por  año,  pero  en  cambio  también  requiere 
menos  cuidado,  pues  sabe  ir  á  lo  lejos  á  buscar 
^ue  comer. 

Para  poblar  un  palomar ,  se  va  á  buscar ,  lo 
inas  lejos  de  casa  que  se  puede,  cierta  cantidad  de 

Eichones  de  un  año,  se  los  mete  en  el  sitio  que  se 
»  destina,  cerrando  todas  las  ventanas,  y  allí  se 
les  lleva  de  comer,  y  se  les  tiene  siempre  agua 
fresca.  Luego  que  los  pichones  están  apareados,  y 
que  las  hembras  empiezan  á  cubrir  los  huevos  que 
han  puesto,  se  pueden  abrir  las  ventanas,  tenien- 
do en  los  primeros  dias  cuidado  de  llamar  con  sil- 
bidos á  los  pichones  para  que  vensan  á  comer.  Ft>- 
co  á  poco  se  les  va  luego  acortando  la  ración  has- 
ta suprimn-la  completamente  algunos  dias  después 
de  salir  del  cascaron  los  primeros  pichones.  Des- 
de este  momento  se  puede  estar  seguro  de  que  no 
abandonarán  ya  su  morada,  siempre  que  en  ella 
no  se  los  turbe  ó  asuste  con  visitas  demasiado  fre- 
cuentes, mal  trato  ó  falta  de  aseo. 

Estos  pichones,  convertidos  en  palomos,  pro- 
veerán á  so  manotencion  yendo  á  bjscarse  la  vida 
roMo  II. 


por  los  campos;  pero  si  de  ellos  se  quiere  sacar 
algún  mayor  producto,  bácese  indispensable  dar- 
les de  comer  durante  el  invierno ,  por  cuanto  en 
esta  época  la  tierra  no  les  ofrece  ya  alimento  sufi  - 
ciento.  Para  este  objeto  se  emplea  algarroba,  ala- 
zor ó  arvejas,  á  que  son  muy  aficionados  aquellos 
vulátUes.  Tal  es  el  único  cuidado  que  reclaman  los 
palomos.  Siempre  que  de  ellos  se  quiera  sacar 
gran  partido  y  por  mucho  tiempo,  es  menester  no 
emplear  para  el  consumo  mas  que  una  parte  de 
los  viejos  y  dejar  los  jóvenes  para  la  moltipiicacion 
de  ia  especie. 

Del  palomo  propiamente  dicho  proceden  ana 
maltitud  de  castas  diversas.  Su  feco(id¡dad,  cuan- 
do se  le  mantiene  bien,  es  muy  grande ,  puesto 
que  no  es  raro  que  produzca  una  cria  por  mes ;  y 
SI  no  está  probado  que  el  pichen  dé  mas  utilidad 
que  el  palomino ,  al  menos  es  cierto  que  no  oca- 
siona pérdidas  y  que  es  mejor  bocado.  Por  lo  de- 
mas  nmguna  ave  es  menos  exigente  de  cuidados, 
ninguna  está  espuesta  á  menos  enfermedades ,  y 
ninguna  se  reproduce  tan  perfectamente,  sin  ne- 
cesidad de  vigilar  su  incubación* 

Gomo  medio  de  aumentar  la  masa  y  sobre  todo 
la  fortaleza  de  los  estiércoles  de  una  casa  de  labor, 
ofrece  la  cria  de  esta  clase  de  volátiles  ventajas  de 
muche  consideración,  que  ni  por  un  momento  de- 
be el  buen  labrador  perder  de  vista. 

DE  LA  PESCA. 

Con  mucha  razón  introdujo  Ró  un  articulo  so- 
bre la  pesca  en  sus  elementos  de  agricultura :  y 
como  hombre  que  conocia  bien  la  materia ,  dice 
asi:  tEl  labrador  que  pueda,  hará  bien  en  tener  un 
estan<iue  ó  laguna  no  solo  para  pesca ,  sino  para 
que  sirva  de  buen  abrevadero  al  ganado ,  singu- 
larmente en  donde  no  hay  abundancia  de  aguas: 
la  mejor  tierra  para  hacer  una  laguna  es  la  arci- 
llosa, llágase  de  suerte  que  entre  el  agua  por  un 
lado  y  salga  por  el  opuesto,  porque  conviene  mu-! 
che,  para  Ta  conservación  de  la  pesca,  renovar  el 
agua  y  mantenerla  limpia.  Dispónganse  en  ella 
hoyos  é  simas,  adonde  puedan  retirarse  y  multi-.' 
plicarse  los  peces,  defenderse  de  la  voracidad  de 
otros  mayores,  y  guarecerse  del  escesivo  ci^lor  y 
frió.  Rara  vez  esntil  formar  lagunas;  pero  suele 
serlo  bastante  el  poblar  de  peces  las  que  baya  y 
los  estanques,  cuidando  de  no  echar  de  aquellas; 
especies  que  devoran  á  las  demás.  Una  buena 
tenquera  en  estos  casos,  es  lo  mas  proporcionado: 
la  carpa  es  también  á  propósito;  al  barbo,  pesca-i 
do  muy  mediano,  es  preferible  la  anguila.» 

ABBIAS.--C0LVE1IA8« 

En  las  primeras  páginas  de  este  diccionario 
dimos,  en  el  articulo  abejas,  de  este  insecto,  de  sos 
aplicaciones  y  de  sus  productos ,  una  ligerísima 
idea,  que  es  llegado  el  momento  de  ampliar,  co- 
mo 10  vamos  á  nacer ,  si  no  con  toda  la  ostensión 
quD  merece  el  asunto,  con  la  compatible  por  lo 
menos  con  la  estrechez  de  los  límites  de  una  pu- 
blicación de  este  género. 

De  abejas  hay  tres  especies,  que  se  distinguen 
por  sus  dimensiones,  su  color,  y  la  naturaleza  del 
trabajo  á  que  se  destinan.  Las  de  la  primera  es- 
pecie, llamadas  holandesas ^  son  las  mas  peque- 
ñas, relucientes  al  sol ,  algo  encarnadas,  con  un 
poco  de  vello  entre  tas  alas;  su  trabajo  es  delica- 
do y  primoroso.  Las  de  la  segunda  especia,  desig-i 
nada  por  los  autores  que  de  este  asunto  se  ocupan 
c<m  el  nombre  de  flameneas^  son  mas  abultadas  que 
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las  8Dterk)re9,  negruzcas  de  color,  Tolludas  en  to-  ( 
do  el  cuerpo,  y  moy  diligentes,  si  bien  en  su  tra- 1 
bajo  no  llegan  á  la  perfección  que  alcanzan  las  de 
la  primera  especie.  Las  de  la  tercera,  llamadas  y 
realmente  silveUm,  voluminosas  y  pardas,  viven 
en  los  bosques,  paran  difícilmente  en  el  sitio  don- 
de se  las  coloca,  maltratan  á  las  demás,  y  son,  si 
80  multíplican,  una  calamidad  'para  los  colme- 
neros. / 

Algunos  autores  (dice  éon  Antonio  Sandalio 
de  Anas)  aseguran,  que  las  abejas  de  la  especie 
mas  chica  y  oe  un  color  de  aurora  luciente  y  terso 
■on  las  mejores;  pero  esta  opinión >  absoluta  sobre 
nn  hecho  que  no  lo  es,  puede  ocasionar  graves  er- 
rores en  la  elección  de  la  especie. £s  sabido  que, 
asi  sobre  los  anímales  como  sobre  las  plantas,  in- 
fluye la  variación  de  climas;  y  puede  suceder  que 
abeias  laboriosas  en  los  del  Norte ,  trasladadas  al 
Mediodía,  muden  de  condición,  y  se  vuelvan  pe- 
reíosas.  Las  de  Aslurías  (dice  el  mismo  autor),  son 
bastante  crecidas ,  de  un  color  pardo  algo  claro, 
«1  paso  que  dócilísimas  é  infatigables.  De  estas, 
tal  vez  en  el  tamaAo,  se  diferencian  las  de  Casti- 
lla, sis  dejar  por  eso  de  ser  sumisas  y  diligentes. 
Para  no  esponerse  á  chascos,  importa,  pues»  ob- 
servar atentamente  la»  que  mejor  prueban  en  ca- 
da pais,  y  fiarse  á  la  esperiencia  propia  mas  toda- 
vía que  al  dicho  de  los  demás. 

Colmena  es  á  un  tiempo  la  vivienda  y  el  taller 
de  las  abeias. 

Enjambre  es  el  conj  unto  de  las  abejas  que  pue- 
blan una  colmena. 

Colmenar  es  la  reuoioii  de  cierto  oümero  de 
colmenas. 

En  todb  enjambre  se  advierten  por  primavera, 
que  es  cuando  ¿  su  trabajo  dan  principio  las  abe- 
jas, tres  clases  de  estos  insectos,  á  saber: 
1/    Una  abeja  madre,  llenaba  rema, 
2.'    Muchos  miles  de  abejas  neutras,  conocidas 
con  el  nombre  de  obreras, 

3.*    Algunos  centenares  de  machos,  designa 
dos  con  el  de  zdnganoe» 

Respecto  al  sexo  de  las  abejas  hay  divergen* 
'cía  de  opiniones  entre  los  autores  antiguos  y  los 
modernos;  pues  si  bien  en  la  masculinidad  de  los 
zánganos  convienen  unos  y  otros,  )os  primeros  tu- 
vieron por  hembras  ¿  las  obreras,  y  los  segundos, 
no  descubriendo  en  ellas  sexo  alguno,  las  salifi- 
caron de  neutras.  Los  antiguos  nunca  reconocie- 
ron sexo  é  la  reina,  á  la  cual,  bien  que  persuadi- 
dos de  que  no  cooperaba  ¿  la  propagación,  tuvie^ 
o-on  siempre  por  macho,  y  designaban  con  el  títu- 
Jo  de  rey.  Los  modernos,  por  el  contrario,  la  re- 
conocen como  única  hembra  reproductora  de  la 
especie. 

La  abeja  obrera,  siempre  y  naturalmente  pe- 
quefia,  lo  es,  sin  embargo,  mas  ó  menos,  según 
jas  dimensiones  del  alveolo  donde  se  crió.  Su  co- 
lor es  pardo  rojizo  y  su  trompa  larga.  Sus  dos  pa- 
tas de  delante,  mas  oscuras  que  el  cuerpo,  y  mas 
cortas  que  las  de  detrás,  van  armadas  de  unos  ce- 
pitlitos  y  uuas  paleUs;  su  aguijón  es  recto,  y  tiene 
seis  puntitas. 

La  abeja  madre ,  ó  reina ,  es  algo  mas  grande 
<jue  la  primera^  de  la  cual  particularmente  se  dis- 
tingue por  el  vientre  mucho  mas  abultado  y  pro.- 
Inberaote ,  sobre  todo  cujindo  se  halla  en  estado 
de  prefiez,  que  es  su  estado  habitual.  Mas  parda 
üe  cuerpo,  y  mas  amarilla  de  vientre  que  ella, 
tiene  también  las  patas  mas  larcas,  mas  delgadas 
y  de  color  mas  claro ,  sin  cepillos  ni  paletas ,  la 
cabeza  mas  reluciente  y  mas  velluda,  las  alas  mas 
cortas^  y  dos  ovarios,  órganos  aborUdosen  las 


obreras.  So  aguijen,  de  que  es  muy  raro  que  ba^ 
US  ,  es  m;>s  largo  que  el  de  estas,  retorcido  bicia 
arriba,  y  con  solo  cuatro  puntitas. 

El  zángano,  menosjargoy  masancho,  tiena 
otra  forma  de  cuerpo:  las  alas  mas  pegadas  á  él,  el 
color  mas  oscuro  y  la  trompa  mas  oscura  que  la 
rema.  Carece  de  aguijón  y  en  sus  patas  no  se  ad 
vierten  cepillos  ni  paletas.  De  so  abdomen  ocupan 
gran  parte  los  órganos  de  la  generación. 

En  ningún  enjambre  hay  nunca  mas  cpie  una 
reina,  pues  la  aparición  de  otra  en  él  ocasionaría 
entre  las  dos  on  combate  moKal  pa  ra  una  de  ellas. 
Y,  como  quiera  que  *de  la  existencia  de  la  reioa 
depende  fa  conservación  del  enjambre,  vése  á  las 
obreras  que  lo  componen  dispuestas  siempre  &xa- 
crificarse  por  ella;  véselas  cuando  viajan  ponerla 
en  el  centro  del  grupo  que  forman;  véselas,  en  ca- 
so de  peligro,  escudarla  con  sus  cuerpos,  y  defen- 
derla basta  díejarse  matar  primero  que  abaade- 
narla. 

En  el  aire,  y  durante  el  vuelo,  se  aynnta  la 
abeja  madre  coa  el  zángano,  y  una  vez  fecofida- 
da  pone  durante  toda  su  vida  en  primavera  y  ea 
verano.  La  mayor  ó  menor  frecuencia  con  que  la 
verifica  depende  mucho  de  la  abundancia  de  fk^ 
res  que  hay  en  los  campos  que  ella  pueda  recor- 
rer, de  lo  elevado  de  la  temperatura,  de  la  edad 
del  insecto  y  de  otras  causas,  en  fio,  mas  ó  me- 
nos relacionadas  con  su  mayor  ó  menor  feooa- 
didad. 

Desde  el  momento  en  que  empieza  á  poner  la 
abeja  medre,  están  las  obreras  continuamente 
ocupadas  en  examinar  las  alteraciones  que  en  kü 
huevos  produce  el  calor,  entran  y  salen  en  las  cal- 
dulas  ó  alveolos  que  los  contienen,  é  inmóvilesde 
cuando  en  cuando  observan  atentamente  la  mar- 
cha de  la  incul>acion.  Al  tercer  dia,  el  huevo,  coya 
película  está  un  poco  arrugada,  empieza  ¿  incli- 
narse, ora  hacia  un  lado,  ora  hacia  otro,  y  de  él,  «1 
poco  tiempo,  se  ve  salir  un  Gusanillo  blanco  sin 
patas  que,  como  fatigado  por  los  esfuerzos  que  hi- 
zo para  romper  aquella  película,  se  desenvuelve, 
se  estira  y  sin  n[U)vimiento  permanece  dorante 
algunos  instantes  en  esta  posición. 

Con  esto  se  aumenta  la  soiioitod  de  las  ebre-| 
ras,  las  cuales,  empezando  por  desembarazar  al 
gusano  de  la  j[)elícula  que,  hecha  pedazos  ya,  le 
estorba  y  podria  molestarle,  le  llevan  á  la  boca 
un  poco  de  celatina  trasparente,  compuesta  de 
miel  claríficaua  y  de  polen  de  flores. 

Las  larvas  de  abeias  madres  y  de  obreras  sa 
trasformao  al  quinto  aia  de  nacidas;  los  aachoá 
tardan  seis  días  y  medio. 

Las  obreras,  luego  que  las  larvas  ban  cesado 
de  crecer,  cierran  nerméticiMnente  eada  alteólo 
con  una  tapa  de  cera,  temerosas  de  que  pueda  é 
contacto  del  aire  perjudicar  á  los  gusanos,  coya 
delicadeza,  luego  que  llega  la  época  de  trasfu^ 
formarse  eo  ninías,  es  verdaderamente  estraordi-* 
nana. 

En  el  alveolo,  cerrado  como  hemos  dicbo,  em- 
pieza la  larva  desde  luego  á  hilar  un  capul b  áe 
seda  con  que  cubre  el  interior  de  su  cárcel.  £o  es^ 
te  trabajo  emplean  las  abeiaa  madres  i;einte  j 
cuatro  horas  y  treinta  y  seis  los  machos  y  las  obre- 
ras. A  la  vuelta  de  dos,  tres  ó  cuatro  días,  segoa 
hace  mas  ó  menos  calor,  se  despojan  las  larras  de 
su  piel  y  se  convierten  en  ninfas  perfectamente 
blancas,  fin  doce  días  adquieren  todas  las  partes 
de  su  cuerpo  la  consistencia  que  necesitan,  y  al 
cabo  de  aauel  tiempo  rasga  el  insecto  la  cubierta 
que  envuelve  sos  alas  y  todos  sus  miembros.  E! 
primer  uso  que  de  sos  dientes  hace  es  roer  la 
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puerta  do  la  celda  en  que  está  encerrado»  hora« 
dándola  hasta  abrir  en  ella  un  boquete  capaz  de 
darle  salida.  En  tres  horas  tiene  la  ninfa,  si  es  ro- 
busta, concluida  la  operación;  si  es  débil  tarda  al- 
§0  mas,  ó  no  logrando  romper  la  cubif^rta  perece 
entro  del  alveolo.  Cuando  sale,  las  obreras  que, 
simples  espectadoras  de  sus  esfuerzos,  la  babian 
'  como  abamlonado,  llegan  con  solicitud,  la  acari- 
cian, la  lamen  y  la  enjugan,  en  tanto  que  otras 
se  ocopan  en  limpiar  el  aWeolo,  y  en  ponerlo  en 
disposición  de  recibir  nueva  postura  el  mismo  dia. 
Ademas  de  estos  trabajos,  minuciosos  y  acce- 
*!K)rios,  digámoslo  asi,  tienen  las  abejas  ot>reras 
Otro  y  principal,  que  es  el  de  recoger  por  los  cam- 
pos el  jugo  de  las  flores  para  convertirlo  en  miel. 
Este  jugo,  bfen  que  en  el  estómago  de  las  abejas 
sufre  alguna  alteración,  conserva  siempre,  des^ 
pues  de  trasformado  en  aquel  dulce,  las  cuaÜdo- 
des  que  antes  tenía.  Trasformado  en  cera,  cam* 
bia.  por  el  contrarío,  de  aspecto  y  de  propie- 
dades. 

De  los  insectos  qae  contiene  un  enjambre,  no 
es  fácil  fijar  el  número,  roas  crecido  por  lo  regular 
cnanto  mas  calor  hace:  pero  de  su  bondad  puede 
juzgarse  por  su  peso,  tomando  por  base  que  cinco 
mil  abejas  pesan  una  libra.  Todo  enjambre  que 
no  pese  3  librases  inferior;  mediano  es  si  pesa  de 
5  á  4  Va»  de  5  á  6  es  muy  bueno:  de  6  en  adelante 
es  escesivo,  y  puede  ser  perjudicial  por  cuanto  es* 
quilma  las  colmenas. 

Cuando  un  enjambre  se  coloca  por  primara 
vez,  ora  en  el  tronco  de  un  árl>ol,  ora  en  la  hen- 
didura de  una  peña  ü  otro  sitio  semejante,  cuidan 
-  muy  bien  las  abejas  que  lo  componen  de  tapar  to- 
das las  rendijas  y  boquetes  á  escepcion  del  que  ha 
de  aervir  á  darles  paso  cada  vez  que  entren  ó  sal- 
gan. Durante  este  trabajo  sojétanse  algunas  de 
ellas  con  las  antenas  de  que  están  provistas  sus 
patas  á  la  parte  superior  del  local,  ya  estas  agar- 
rándose otras,  forman  como  un  racimo.  Al  poco 
pío  subdivídese  el  grupo  para  dar  principio  á  la 
elaboración  do  los  paoares. 

Tomadas  estas  disposiciones  y  aprovechados 
los  materiales  alli  reunidos,  espárcense  las  obre- 
ras en  gran  número  y  hasta  largas  distancias  por 
los  bosques  y  los  campos,  ora  para  solazarse  en- 
tre las  flores,  ora  para  propuroionarse  agua  ú 
otras  sustancias  á  onllai  de  Ivs  «iiru^us  6  eu  los 
charcos. 

Y  coinoaaiera  que  p^ra  la  mayor  parte  de  las 
trabajos  de  tas  abiyas  sea  oecesaiia  el  agua,  im- 
porta proporcionársela  a  corta  distancia  del  coU 
menor,  y  que  en  lo  posible  sea  limpia  y  no  cor- 
rompida ni  cenagosa.  A  mantenerla  sana  contri- 
buyen los  berros  y  otras  plantas  que  oheoen  ade- 
mas la  ventaja  de  permitir  á  los  insectos  colocar- 
se en  ellas  para  refrigerarse  y  beber. 

Repletan»  vuélveuse  á  su  habitación,  y  alliper- 
jmanecen  en  reposo  todo  el  tiempo  que  en  conver- 
tirse en  miel  en  el  primero  de  sus  estómagos  ó  en 
cera  en  el  segundo,  tarda  el  néctar  por  ellas  reco- 
gido en  su  escursion.  Hecho  lo  cual  empiezan  á 
soltar  la  miel,  sea  desde  luego  distribuyéndola 
para  su  etaboracion  entre  otras  de  sus  compañe- 
ras, sea  roas  tarde  para  depositarla  t*u  sus  alma- 
cenes de  reserva.  Lo  propio  hacen  con  una  parte 
de  la  cera,  la  cual  devuelven  liquida,  y  sirve  en  el 
acto  para  pegar  unas  con  otras  las  partículas  del 
resto  de  esta  misma  sustancia  que,  en  forma  de 
plastitas,  salen  del  abdófnen  del  insecto. 

Própolié  ó  propoleos  se  llama  cierta  resina  ro- 
jiza, insoluble  en  el  agua,  pero  no  en  el  vino,  es- 
Itraida  de  las  yemas  del  cnopo,  y  aromática  en  su 


estado  de  coaabustion.  Esta  sustancia,  que  en  sus 
patas  traen  las  abejas,  se  adhiero  á  ellas  de  moda 
que  para  quitársela  Uenen  tal  vez  que  acudir  otras. 
Con  ella  entapizan  estos  industriosos  insectos  to< 
do  el  interior  de  su  vivienda,  á  cuya  parte  supe- 
rior V  á  cuyos  costados  sujetan  por  este  medio  los 
panales  que  muy  luego  empiezan  á  elaborar. 

No  en  todos  los  terrenos  suministran  las  flores 
ni  los  árboles  la  misma  cantidad  de  neciar,  de 
polen,  ni  de  própolis.  Este,  como  íac-imet  ii'  se 
comprende,  está  subordinado  á  la  abuiidjiírla  y  á 
la  naturaleza  de  las  plantas  que  en  ello»  CM^en, 
asi  espontáneamente  como  cultivadas  por  la  mano 
del  hombre.  De'aqui^e  infiere  que  el  número  do 
enjambres  debe  ser  proporcionado  a  los  medios 
con  que  se  cuenta  para  proveer  á  su  subsistencia 
y  su  conservación» 

Allí  donde  abundan  los  prados,  así  naturales 
comoartifíciales,  los  bosques  formados  de  árboles 
dedistinta  especie,  que  florecen  en  épocas  distintas 
y  finalmente  los  jardines  y  los  huertos,  puedensc 
en  un  colmenar  reunir  muchos,  lu^ia  cíenlo  ^ 
anas  enjambres,  siempre,  sobre  lodo,  que  a  pro- 
ximidad de  aquellos  sitios  haya  colinas  o  montes 
cubiertos  de  plantas  aromáticas,  que  son  las  que 
roas  cantidad  y  mejor  calidad  de  miel  producen. 
En  los  países  donde,  por  falta  de  agua  en  g(*neral, 
escasean  las  arboledas  y  los  prados,  v  eu  donde, 
por  el  oontrario,  se  cultivan  en  grande  escala  vi- 
ñas y  cereales,  es  difícil  la  crianza  y  sobre  todo 
la  gran  midtiplicaoion  de  las  abejas- 
Colmenas. 

A  la  prosperidad  de  on  colmenar  contribuye 
ademas  la  espoaicion  ó  sea  la  orientación  de  las 
colmenas*  Lado  Norte  debe,  por  re^la  cencral, 
evitarse,  y  como  mejor,  (sabiondo  proporción  de 
ello,,  elíjase  la  de  Mediodía,  sobre  todo  en  los  pai< 
ses  algún  tabto  húmedos  y  fríos,  pues  en  los  cálidos 
hay  ocasiones  en  que  de  las  colmenas  asi  sítoiidas 
se  derrite  la  cera  y  se  destila  la  miel. 

A  este  inconveniente  so  remedia  oubríendo  el 
colmenar,  ya  sea  con  una  verdadera  techumbroi 
ya  con  ramas  recién  cortadas  de  árboles,  y  frescas 
por  lo  tanto  aun. 

Para  colocar  las  colmenas»  fórmanse  (dícedoQ 
Antonio  Sandalio  de  Arias)  unos  poyos  de  piedra 
ó  mamposteríátcdo  lo  largo  del  colmenar,  y  apar* 
lados  de  la  pared  del  Norte  como  unos  dos  pies, 
que  es  el  espacio  suficiente  para  poder,  pa^andu 
por  detrás,  registrar  las  colmenas  y  ver  si  en 
ellas  entran  insectos  ó  ratones.  Sobre  estos  pos- 
tes se  apoyan  de  parte  á  parte  del  colmenar  unas 
tablas,  en  las  cuales,  á  medio  pie  unas  de  otras  se 
asientan  las  colmenas,  y  encima  de  estas  y  «n  I  > 
misma  disposición,  otras,  formando  de  esta  mana- 
ra hasta  tres  6  cuatro  gradas  ó  pisca,  y  cuidarid 
de  que  en  cada  uno  de  ellos  entren  holgadamente 
las  colmenas. 

Las  generalmente  conocidas  en  Espada  son  las 
inventadas  y  puestas  en  uso  por  los  antiguos;  há- 
cense  de  troncos  de  árboles  huecos,  de  corteza  de 
alcornoque  y  hasta  de  barro  cocido.  A  estas  últi- 
mas se  da  ef  nombre  de  /tornos.  Las  primeras,  en 
algunas  partes,  se  componen  de  cuatro  tablas  que 
forman  una  especie  de  caja  cuadrilonga;  en  otras, 
por  falta  de  madera,  se  emplean  cestas  de  mim- 
bre, y  aun  de  paja  y  esparto,  cubiertas  con  algu- 
na arí^amasa.  Sus  formas  v  sus  dimensiones  varíaq 
sesuri  las  localidades,  ¿o  unas,  se  da  de  área  á 
cada  rr>lmena  on  pie  cúbico,  en  otras  pie  y  medio 
en  otras  hasta  dos  pies. 
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Ed  los  países  estrangeros,  donde  al  cuidado  de 
188  abejas  se  dedican  de  codííuuo  entendidos  agri- 
coltores,  se  ban  ioveotado  y  puesto  en  uso  mu* 
cbas  clases  de  colmenas  que  por  constar  de  ba- 
rias piezas^  designamos  con  el  nombre  de  eom^ 
y.vestas^  y  de  algunas  de  hs  cuales  pasamos  á  ha- 
er  una  rápida  descripción.  Estas  colmenas  se  fa- 
'  rican,  ya  con  paja  ya  con  madera;  ep  algunas 
entra  también  el-nierro,  y  en  otras  el  cristol  ó  el 
vidrio.  Las  primeras  son  por  lo  regular  de  dos  pie- 
Izas.  La  superior  Á  (/ig.  975)  tiene  la  forma  de  me- 
ilia  esfera  mas  ó  menos 
aplastada,  con  una  cabida 
igual  á  h  de  la  cuarta  6 
quinta  parte  de  la  colme- 
na, j  en  su  estremidad  sn^ 


se  coloca  un  vaso  de  boja 
oe  lata ,  por  cuyo  fondo, 
^leno  todo  de  agujeritos, 
toipao  su  alimento  las  abe* 
jas.  Én  muchas  colmenas 
se  baila  aquel  agujero  ta- 
pado con  «o  tarugo  de  ma- 
dera de  25  centímetros 
(10  s/i  pulgadas)  de  largo, 
*  '     al  í    • 


del  cúaí  se  hace  uso  para 
agarrar  y  manejar  la  pie- 
za superior  que,  en  forma  de  media  naranja,  sw-* 
?e  de  techo  á  la  colmena.  El  cuerpo  de  ella, 
ó  sea  su  parte  inferior,  es  un  cilindro  cubierto 
con  una  tablita  que  á  él  se  halla  sujeta  por  me- 
[dio  de  un  alambre.  Alrededor  de  esta  tabhta  ven- 
86  unas  aberturas  como  de  un  metro  de  ancho  por 
,9  ó  44>  (3  i/í  por  82  á  36  pies)  de  largo,  las  cuales 
sirven  para  dar  paso  á  fas  abejas.  En  lo  interior 
del  cuerpo  de  la  colmena  se  colocan  dos  varí- 
lias  destinadas  á  sostener  los  panales.  EsU  colme- 
loa  es  conocida  con  al  nombre  de  colmena  lom' 
horda. 

bemadefaíashay  de  varías  dases,  distintas 
unas  de  otras  en  forma  y  en  dimensiones. 

La  colmena  de  Faitean,  (fi^.  976)  con  las  mo- 
dificaciones hechas  por  Blangy,  Boisgigan,  Cuin- 
jgliven,  Ducarnede  Marrac,  Beville  y  Martin,  que 
muy  especialmente  recomienda  el  arríba  citado 
don  Antonio  Sandalio  de  Anas,  se  compone  dedos, 
tres,  cuatro  y  basta  cinco  ó  seis  cajas  (mas  ó  me- 
nos, según  lo^exija  el  enjambre  que  en  ella  se  ha 
de  alojar)  de  iguales  dirnensiones,  sobrepuestas 
'  !y  formadas  cada  una  de  cuatro  tablas  de  5  centí- 
metros (4  i/i  pul* 
Kadas)de  grue- 
so, 45  (6  Vi  pul- 
gadas) de  alto  y 
45(49  pujadas) 
de  largo,  bien  y 
convenientemen* 
^e  ensambladas  ó 
'clavadas.  En  el 
<^entro  de  cada 
lina  de  estas  ta- 
blas hay  un  agn-  975 
jero  redondo,  de 

15  milímetros  (7  Vg  lineas)  de  diámetro,  por  el  cual, 
clavadas  aquellas,  se  meten  unos  palos  ó  listones 
que,  formando  cruz  en  lo  interior  ce  la  columna, 
asoman  como  una  pulgada  por  cada  upo  de  los  cua  • 
tro  costados.  La  cruz  sirve  de  apoyo  á  los  panales, 
y  losestremos  que  sobresalen  para  unir  todas  las 
pa^as  por  medio  de  ganchos,  clavos,^  alambre  ó 


cnerda  al  efecto.  Para  taparlas  rendijas  qne  entre 
las  tablas  ó  en  los  agujeros  redondos  puedan  que- 
dar ó  formarse,  se  emplea  una  masa,  cuya  com- 
posición es  una  parte  de  cal  apagada,  utra  de  ce- 
niza cernida  j  dos  de  bofiiga  o  estiércol  de  vacas. 
Todo  esto,  añadiendo  asoa,  se  amasa  basta  incor- 
porarlo perfetameote,  aaodo  á  la  pasta  la  consis- 
tencia necesaría  para  qne  aplicada  á  la  madera 
se  adhiera  bien  á  ella  v  no  se  caiga. 

La  entrada  de  la  colmena,  (yie  algunas  provúi- 
ciasile  Espafia  llaman  piquera,  deberé  tener  3 
centímetros  (4  V«  pulgadas)  de  alto  porS  á  9  (3  Vi 
A  4  pulsadas)  de  ancho,  y  estar  colocada  en  el  cen- 
tro deía  parte  delantera. 

La  colmena  de  ||r.  Serain  {fig.  977)  se  oompo 


977 

ne  de  dos  ó  tres  cajas  sin  fondo,  coTocadaa  onas 
delr.is  de  otras,  coo  agujeros  en  cada  una  de  ellas 
para  comunicar  con  las  demás. 

La  de  Gehüu,  (Jig,  97S)  modificada  por  Haber  y 
por  Bosc,  es  una  caja 
cortada  por  aa  ao- 
chu  raen  dos  partes 
iguales,  con  so  tapa 
cada  una  y  sos  aber- 
turas de  comonica- 
cion.  Bosc  ha  soprí- 
roido  las  tapas;  Ha- 
ber, en  vez  de  doa 
978  partes,  ha  hecho  tan- 

tas cuantos  panales 
de  cera  era  su  ánimo  obtener.  Cada  segmento, 
pues,  representa  un  cuadro  cuyo  marco  tiene  4 
centímetros  (i  '/i  pulgadas)  de  ancho. 

El  autor  del  articulo  de  la  Maison  fíustique  rela^ 
tivo  é  colmenas,  ha  modificado  la  de  Mr.  Sera'm. 
suprímiéndole  el  suelo,  estrechando  (/Sg.  979)  un 
tercio  el  fonda  de  su 
parte  soperíor  y  a«- 
mentanao  en  otro 
Canto  el  de  so  base, 
lo  cual  dobla  la  su- 
perficie de  esta  coa 
respecto  A  la  de  la 
prímera.  y  final- 
menle,daQdo  al  te- 
cho de  la  colmena 
la  suficiente  incliiiar 
cion  para  qi^e  por  Ü 
puedan  sin  dificul- 
tad correr  eaterior- 
mente  las  aguas  plu- 
viales, é  interiormente  las  prodncklaa  por  la  con- 
densación del  vapor.  Para  conseguir  este  olnelo» 
basta  colocar  la  colmena  de  tal  modo  ooe  se  baUa 
su  parte  posterior  mas  alta  que  la  de  delante. 

En  \a  Maison  Rustique,  se  hace  asimismo  men-: 
cion  de  una  colmena  esperimental,  (/ig.  980)  din-, 
dida  por  su  ancho  en  ocho  segmentos  y  cerrada, 
por  los  costados  con  vidrieras,  las  coales  es  siem-, 
pro  conveniente  que  tengan  maderas  esteríoires,' 
pero  dispuestas  de  modo  que  permitan  inspeccia-) 
nar  á  todas  horas  el  trabajo  de  las  abejas,  sio  dis^ 
traerlas  ni  Incomodarlas. 
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De  otra  col- 
mena esperi- 
mental,  qoe  lla- 
ma de  obeerra- 
cioB,  habla  Mr. 
Desormea.  Esta 
colmena,  que 

también  tiene 
sos  costados  de 

cristales  para 
por  ellos  poder 
ver  el  trabajo  de 
lasábalas,  mide 
en  SB  parte  in- 
terior de  50  ó  65 
eenUmetros  (21 
I  yríP  Vt  pulgadas)  de  altara  por  32  ó  3i  (43  »/. 
ó  U»/|  pulgadas)  de  ancbo,  y  de  40  é  i3  (47  Vi  ¡ 
49  Vs  pulgadas)  de  larao,  ó  sea  de  hondo.  So  figu- 
ra por  le  tanto  viene  a  ser  on  caadrílongo  de  di- 
mensiones ienales  en  sa  parte  baja  que  en  la  alia. 
Los  cristales  colocados,  no  solo  hemos  dicho  á 
ono  y  otro  lado,  sino  tambiea  en  la  parte  posterior 
de  la  colmena,  tienen  cada  uno  un  ventanillo  que, 
cerradOt  )a  resguarda  ded  frío»  y,  abierto,  permite 
mirar  bque  pasa  en  su  interior.  De  estos  ventanillos 
pueden,  al  efecto,  abrirse  ora  uno,  ora  dos,  ora  los 
tres  á  on  tiempo.  El  coarto  lado,  que  es  el  frente  6 
parte  delantera  de  la  colmena,  aeoe  cerrarse  con 
una  tabla  de  4  centímetros  (I  */i  pulgadas)  de  grue- 
eoy  qoe  es  lo  suficiente  para  impedir  que  á  las  abe- 
jas moleste  el  calor  ó  mortifique  el  frío,  dejando 
al  pie  de  esta  tabla  on  hueco  de  20  ¿  25  milímetros 
(10  á  42  líneas)  para  qoe  por  ella  puedan  pasar  las 
que  quieran  sahr. 

.  Del  interior  de  esta  colmena  no  conviene  alisar 
ni  acepillar  las  tablas  ni  las  maderas,  sobre  las 
coales  marchan  asi  mejor  y  pegan  sus  panales  las 
abejas.  De  trecho  en  trecho,  por  el  contrario^  dé- 
bese coando  las  tablas  son  natoralmente  tersas, 
hacer  con  los  dientes  de  on  sernicbo  ligeras  inci- 
siones, y  formar  asperezas  y  desigualdades  que 
den  á  lais  abejas  focilidad  de  agarrarse  para  subir 
y  bajar.  Por  dentro  debe  la  couneoa  estar  cerrada 
en  su  parte  superior  á  manera  de  bóveda  ó  de 
media  naranja,  sin  presentar  esta  forma,  antes 
bien  apareciendo  plana,  esteriormente.  En  medio 
de  esta  parte  esterior,  colóqoese  un  palo  de  20 
centímetros  (8  Vt  pulgadas)  de  largo  por  3  (i  Vi 
polgadas)  de  grueso,  y  en  él  háganse  dos  ó  tres 
agojeritos  en  qoe  colocar  otras  tantas  espigas  ó 
varatas  trasversales  bastante  largas  para  que  acer- 
cándose á  los  cristales  que  están  á  uno  y  otro  lado 
de  la  colmena,  sostengan  los  panales. 

Esta  colmena,  cuyas  junturas  es  importante 
^  qoe  estén  perfecta  y  herméticamente  cerradas, 
se  cubrirá  con  un  fuerte  capitel,  sea  de  barro  co- 
cido ó  de  yeso,  dándole  la  forma  de  un  tejadillo 
con  cuatro  canalones  á  los  lados.  A  la  altura  de  la 
puerta  habrá  on  tablero,  ^ue  tendrá  3  centímetros 
(1  Vi  polgadas)  mas  de  diámetro  que  la  colmena, 

Í  delante  de  la  entrada  un  reborde  en  el  cual  pue- 
an  pararae  á  descansar  las  abejas  que  llegan  del 
campo.  Todo  ello  debe  estar  pintado  por  la  parte 
de  afuera  con  una  composición  de  ocre  amarillo, 
carbón  molido  y  aceite.  De  esta  composición^  para 
cubrir  bien  la  madera,  se  necesitan  dos  ó  tres  ma- 
nos, y  para  meter  las  abejas  en  esta  colmena,  es 
.menester  agoardar  á  que  esté,  bieq  seca  aquella 
pintara. 

Guando  las  abejas,  por  no  encontrar  en  el  país 
pasto  abundante,  se  atrasan,  y  las  colmenas  se 
fiallanji  como  es  nataral,i  po^  esta  razpa  poco  sur- 
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tidas  de  viveresj  debe  el  que  á  esta  industria  se 
dedica  darse  prisa  ójproveerlas  de  alimento  antes 
deque  llegue  el  invierno.  Los  panales  de  miel  y 
de  cera  bruta  son  la  mejor  pitanza  que  á  las  abe- 

Ías  se  puede  dar;  mas  como  quiera  que  no  siempre 
jay  facilidad  de  proporcionársela,  súplese  esta 
falta  con  ipiel,  que  mezclada  con  una  quinta  parte 
de  buen  vino,  para  hacerla  mas  líquida  y  que  con 
mas  facilidad  la  tomen  las  abejas,  se  pone  en  ana 
taza  dentro  de  la  colmena.  Para  este  objeto,  á 
falta  de  miel,  sirveel  azúcar,  que,  disuelto  en  vino, 
se  deja  hervir  hasta  dar  el  punto  de  almivar  ó  de 
jarabe.  Este  dolce  es  de  muoha  ntiKdad  para  las 
abejas,  las  coales  no  solo  desde  aquel  momento  lo 
aprovechan  para  subsistir,  sino  que  depositándolo 
después  de  digerido,  en  los  alveolos,  lo  guardan 
para  el  invierno. 

A  este  fin  y  con  el  de  ahorrar  casto,  pnede 
también  emplearse  una  especie  de  almivar  hecho 
con  peras  ó  con  manzanas  como  sigue.  Unas  y 
otras  c^e,  por  supuesto  conviene  estén  pssadas  de 
maduras,  se  machacan  bien,  se  revuelven  y  se  ea- 
primen.  El  jugo  que  de  esta  presión  resolta  se  deja 
reposar,  y  reposado,  se  cuela,  cuidando  de  qoe  ¿ 
la  noeva  vasija  donde  se  hace  esta  operación  no 
pase  parte  alguna  de  las  heces  deportadas  ea  la 

Srimera.  En  este  estado,  y  añadido  con  una  canti- 
ad  de  miel  equivalente  al  25  por  400  de  so  pro- 
pio peso,  se  pone  á  hervir  basta  que  merme  ont 
tercera  parte.  Este  almivar  puede  irse  elaborando 
poco  á  poco,  á  medida  de  las  necesidades.  Goarda- 
do,  fermenta  y  se  agria,  y  en  este  estado  no  lo  co- 
men las  abejas.  En  ningon  caso,  por  io  demás,  debe 
dáraeles  en  invierno;  en  primavera  y  otoOo  poedo 
osarae,  y  es  en  realidad  á  veces  un  gran  recurso, 
mas  siempre  y  en  todas  estaciones  debe  cooaide- 
rarae  como  sustancia  poco  nutritiva. 

A  las  abejas  agradan  y  convienen  solo  alimentos 
azncarados,  y  si  sobre  alguno  que  no  lo  sea  las  y/^ 
moa  á  veces  echarse  con  avidez,  es  que  á  ello  les 
impele  la  mas  imperiosa  de  las  necesidades. 

Por  poblada  qoe  esté  una  colmena,  una  libra  de 
miel  basta  para  mantenerla  durante  un  mes,  y  so- 
bra muchas  veces,  pues  hay  épocas  del  afio,  como 
por  ejemplo,  cuando  nieva,  yela  ó  hace  mucho  frió, 
en  que  las  abejas,  aletargadas  y  como  moertas, 
nada  consumen;  en  otros  momentos,  sin  hallarse 

Srecisamente  en  este  caso,  hacen  muy  poco  gasto 
e  miel.  En  esta  parte,  sin  eml>argo,  no  hay  qoe 
ser  con  ellas  mezqoino,  poes  nanea  abasan  de  lo 
qoe  se  les  da  y  siempre  lo  pagan  con  creces. 

El  alimento  qoe  se  las  aestine  debe,  sea  el  que 
qóiera,  estar  bien  frió,  á  fin  de  que  de  él  no  se  des- 
prendan vapores  que  humedezcan  las  colmenas,  y 
dárseles  de  una  vez  á  fin  de  no  tener  qoe  volverlas 
á  alborotar,  en  un  plato  poco  hondo,  con  unas  ca- 
sitas por  encima,  en  las  coales  puedan,  sin  mojar- 
se las  patas,  cobcarae  las  abejas.  Fuera  de  estos 
medios,  los  conocidos  para  sustentarlas  artificial- 
mente son  complicados  y  ofrecen  inconvenientes 
muy  dificilmente  superables. 

'  Enjambres» 

Guando  las  abejas  qoe  forman  no  enjambre, 
rennidas  en  número  suficiente,  tienen  á  su  reina 
en  disposición  de  sacarlas  al  campo,  óyese  por  la 
noche  en  lo  interior  de  la  colmena  un  zumbidfo  que 
anuncia  qoe  no  tardará  el  enjambre  en  emprender 
80  voelo,  10  coal  nunca  hace  hasta  estar  bien  pro- 
visto de  víveres,.  Las  abejas  jóvenes,  ora  sea  en  las 
colmenas  ora  en  las  flores,  se  hartan  de  miel  para 
elaborar  sos  panales,  y  nunca  salen  de  lacolmeni 
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«R  esta  precandoQ  eon  qae  se  ponen  á  cubierto  del 
bambre  en  caso  de  que,  por  sobrevenir  lluvia,  se 
vean  obligadas  á  demorar  sa  regreso. 

Asi  provistas  de  lo  necesario,  mantténense  las 
«bejas  a  la  entrada  de  la  colmena,  aguardando  á 
4a  reina  que,  en  llegando,  se  coloca  en  medio  de 
ellas.  En  esta  forma  y  como  escitada  por  las  jóve- 
nes que  en  torno  suyo,  yendo  y  viniendo,  se  agitan, 
toma  vuelo  la  reina.  Mas  gruesa  que  las  demás,  pre- 
fiada  siempre  y  poco  ágil  por  lo  tanto,  no  tarda  en 
íatigarse.  Inmediatamente,  pues,  que,  buscando 
doirae  descausar,  se  acoge  á  una  rama  do  árbol  ó 
!á  otro  objete  cualauiera,  las  abejas,  que,  de  ella 
nunca  se  separan,  nacen  volando  una  especie  de 
^remolino,  y  van  sucesiva  ó  simultáneamente,  á  co- 
locarse á  su  lado. 

Colmena  que  temprano  da  enjambre  dará  ve- 
josimilmente  lueso  otro,  y  basta  tercero.  El  inter- 
valo de  la  salida  del  primero  á  la  del  segundo  en- 
jambre, es  por  lo  regular  de  ocho  á  diez  dias,  y  de 
tres  á  cuatro  el  que  media  entre  la  salida  del  se- 
llando y  la  del  tercero.  Mr.  Desormes  afírma  baber 
vist^  colmena  de  donde  salió  tercer  enjambre  al  dia 
fligniente  de  la  salida  del  segundo. 

Para  conservar  ana  colmena  es  menester  impe- 
dir qoe,  por  buena  que  sea,  dé  tercer  enjambre, 
y  maobo  mas  cuarto,  como  alguna  vez,  aunque 
may  rara,  sucede.  Por  lo  que  respecta  al  seguodo» 
báoaae  indispensable,  si  se  quiere  que  no  desme- 
resea  del  pnmero,  retenerlo  en  la  colmena  de  do- 
ñees quince  días.  A  este  efecto,  luego  que  una  col- 
mena ha  dado  sa  primer  enjambre,  ábrese  en  ella 
vn  respiradero  por  donde  recibe  aire  la  cria  que 
alli  se  sigue  formando,  y  cuyas  abejas  no  todas 
han  nacido  aan.  Asi  se  evita  que ,  para  proveerse 
de  este  elemento  de  vida,  tengan  forzosamente 
anesalir  déla  colmena.  La  espenencia  demuestra 
Boe  las  abejas  que  de  ella  no  salen  basta  cierta 
iedad,se  robustecen  v  se  acostumbran  al  trabajo. 
A  los  quince  dias  puede  cerrarse  el  respiradero  de 
que  tiemob  hablado,  y  á  los  dos  ó  tres  es  seguro 
que  tomará  su  vuelo  el  enjambre. 

Las  abejas,  algunos  días  antes  de  aquel  en  que 
4ebeD  abandonar  en  masa  una  colmena,  visitan  y 
recorren  los  lugares  circunvecinos,  es  plora  ndocui- 
•dadoeamente  las  cavidades  que  existen  en  los 
Ironcos  de  los  árboles,  en  las  resquebrajaduras  de 
las  pefias,  y  hasta  en  el  sue4o,  entre  tas  raices  de 
algunos  arboles  carcomidos  por  la  vetustez.  De  qué 
jmaneraó  |>or  qué  medio  se  comunican  las  abejas 
isos  impresiones  y  el  resultado  de  sus  pesquisas, 
no  es  cosa  que  ae  nos  alcanza:  duda  no  cabe,  sin 
embargo,  en  que  luego  que  para  su  objeto  encuen- 
tran algunas  de  ellasun  sitio  favorable,  lo  partici- 
|)an  A  sus  compañeras,  A  quienes  conducen  alli, 
!y  eon  las  coales  se  entregan  á  una  nueva  y 
minuciosa  visita  de  la  localidad.  Hacia  esta,  ana 
vez  acordado  el  cambio  de  domicilio ,  se  dirige  el 
enjafnbre  en  línea  recta,  si  bien,  cuando  la  distan- 
cia que  hay  que  recorrer  es  tal  cual  larga,  suele  la 
reina  hacer  para  descansar  una  parada,  que  á  ve- 
ces es  de  un  dia  entero. 

,  De  estas  paradas  conviene  aprovechar  la  oca- 
siOB  para  detener  el  enjambre  y  lijark)  en  una  col- 
mena. Las  abejas  que  lo  componen,  si  esta  estan- 
cia les  agrada,  renuncian  á,  la  que  anteriormente 
elif  ieron;  en  caso  contrario  hoyen  de  ella,  aban- 
donándola para  no  volver. 

El  primer  enjambre,  conducido  como  siempre 
lo  es,  ñor  reina  vieja,  rara  ves  se  aleja  mucho,  ni 
te  coloca  en  sitio  muy  elevado;  lo  común,  por  el 
contrario,  es  qae  se  sitúe  en  el  suelo  A  corla  dis* 
tanciade)  punto  de  donde  partió»  6  en  algún  se* 


to,  arbusto  ó  matorral  de  aquellas  inmediackmos 
En  el  primer  oaso,  basta  para  apoderarse  de  él 
ponerfe  encima  con  mucha  precaueion  ana  colme- 
na adecuada,  á  la  cual  solo  y  [)or  si  sube  el  enjam- 
bre. En  cualquiera  de  los  aboídentes  del  segundo 
caso,  ofrece  la  operación  alguna  maa  difsciiltad; 
bay  veces  en  que  las  abejas  se  colocan  sobre  ra- 
mas distintas  y  tan  intrincadas,  que  s»  hace  casi 
imposible  cogerlas,  y  difícil  desaloiarlas  de  allí.  A 
este  últihio  resultado  se  llega,  empleando  el  haoio 
que  despide  un  trapo  quemado,  y  el  cual  se  di- 
rige sonre  ellas  por  medio  de  un  tobo  hecho  al 
electo.  Cuando  encima  de  las  abejas  se  poede  co- 
locar una  colmena,  á  subir  á  ella  se  las  obliga 
dándoles  humo  por  debajo. 

Si  el  enjambre  se  encuentra  colgado  de  noi 
rama,  colócase  la  colmena  debajo  de  él,  y  con  oa 
palo  que  tenga  un  ganchoá  la  punta,  ó  con  la  ma- 
no, se  sacude  fuertemente  la  rama ,  desde  la  eud 
caen  las  abejas  en  el  vaso  ó  en  la  caja  qae  para 
colmena  se  les  destina.  Cuando  para  ello  aeoace 
aso  de  un  plumero  ú  oiro  instnimento  análoeo,  es 
raro  que  del  grupo,  psra  embeetir  a)  operador  no 
se  destaquen  algunos  de  agaelloa  insectos,  en  cuyo 
caso,  para  evitar  cnalqaier  contratiempo,  aera 
buena  la  precaución  de  ponerse  «na  careta.  Esta, 
sin  embargo,  se  hace  inútil  coando  para  cogerlas 
se  emplea  el  humo ;  paes  por  mactio  qae  se  \u 
acose,  no  están  entonces  las  abajasen  dtsposicáon 
de  defenderse,  cnanto  menos  de  embestir. 

Para  apoderarse  de  un  encambre  que  está  mal 
colocado,  y  al  cual  no  haj  términos  hábiles  de 
obligar  A  hacer  (|ue  cambie  de  sitio,  bé  aqoi  un 
meuio  que  recomienda  Mr.  Frariere ,  asegurando 
haberlo  él  empleado  siempre  con  buen  éxito.  Búa- 
quenseunoó  varios  sacos  de  cañamazo,  hecbosen 
forma  de  esas  redes  de  que  para  coger  maripraas 
se  suelen  servir  los  mucnachos.  El  fondo,  asi  como 
la  parte  media  del  saco,  deben  estar  sostenidos  por 
un  alambre  recio,  y  la  boca  dispuesta  de  manera 
que,  por  medio  dfe  una  cinta  cor  redita,  se  cierre 
con  uua  jareta.  De  ramas  de  boj,  ó  de  aoalqvíer 
otro  árbol  de  hoja  perenne,  conviene  también  lle- 
var una  escoba  que,  bien  sujeta  A  su  caña,  entre 
fácilmente  en  el  saco.  Finalmente,  j  por  lo  qae 

f)ueda  ocurrir,  agregúense  A  estos  instrumentos 
os  necesarios  para  producir  y  dirigir  el  humo. 

Para  el  uso  de  unos  y  otros  he  aqoi  ú  método 
que  indica  Mr.  Frariere.  Guando  un  enjambre  se 
ha  parado  en  sitio  á  cora  altura  no  es  facU  ll^ar 
por  otro  medio,  se  átala  escoba  A  la  punta  de  nn 
palo  largo,  el  cual,  introducido  en  el  centro  del 
grupo,  se  vuelve  y  revuelve  con  mucha  suavidad, 
á  ñn  de  recoger  en  las  ramas  de  boj  el  mayor  nú- 
mero posible  de  abejas.  Luego  que  se  advierte  que 
este  numero  es  considerable,  se  separa  algún  tan- 
to la  escoba  y  con  una  cafia  muy  larga  ó  un  tobo 
de  otra  especie,  se  dirige  una  bocanada  de  baino 
sobre  el  resto  de  las  abejas,  qne  azoradas,  corren 
por  lo  regular  A  reunirse  á  sus  compañeras.  Bn- 
tonces^  poco  A  poco  y  sin  sacudidas,  se  baja  basta 
el  suelo  el  palo  que  sostiene  la  escoba,  la  coal  se 
introduce  suavemente  en  el  saco,  cuya  jareta  ae 
tira  en  seguida,  sin  inquietarse  de  si  dentro  de  él  es- 
tán ó  no  todas  las  abejas,  pues  en  el  mero  hecho 
de  haber  un  grupo  de  ellas  reunidas  alli,  es  de  su- 
poner que  entre  ellas  esté  la  reina,  y  seguro  que, 
estando,  seguirán  las  demás,  A  cualquier  parte  que 
se  las  trasporte,  al  grupo  prisionero.  De  las  abejas 
que  en  torno  del  operaaoi  revolotean  es  poco  loque 
hay  que  temer;  pues,  presa  la  reina ,  se  sobreco- 
«60  las  otras  hasta  el  punto  de  no  poder  hacer  uta 
del  aguijón. 
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Para  Ihmar,  atraer  ó  parar  los  enjambre:»  qne 
huyen,  ae  ban  diacurrido  varioa  medios,  entre  lo<9 
cualea  ae  indica  erróneamente  como  uno  do  los 
mas  eficaces  el  ruido  de  calderos  y  sartenes,  de 
gritos  y  decencerros.  Pocos  son,  entre  los  autores 
qaede  esta  materia  ban  escrito.  los  que  recouucen 
efecto  útil  á  este  medio  eslra vagante.  Afortunada- 
mente, otro  ú  otros  hay  que  son,  sin  que  en  ello  j 
quepa  duda,  conducentes  al  logro  de  aquel  objeto, ' 
y  entre  elloa  como  el  mas  fácil  de  poner  en  planta 
y  mas  eficaz  en  sus  resultados,  citaremos  el  de 
echar  ¿  las  abejas,  cuando  emprenden  su  vuelo,  ó 
dorante  él.  puñados  de  arena  o  gotas  de  agua  que 
imiten  la  lluvia,  queaciuelloa  insectos  temen  mo- 
cho. Para  esto  último  sirven  perfectamente  ciertas 
bombas  portátiles  destinadas  al  riego  de  jardines 
y  de  paseos,  y  el  mismo  resultado  se  consigue  con 
ramas  de  árboles  bien  mojadas  en  agua  y  sacudi- 
das en  elaire  al  paso  de  las  abejas. 

De  la  colmena  sale  ^l  eniambre  abundante- 
mente provisto  de  miel.  Las  abejas,,  pues,  van  pe- 
sadas, y  como  que  siempre  vuelan  describiendo 
círculos,  se  cansan  muy  en  breve.  Si  en  cuanto  se 
paranen  un  parage  inaccesible,  se  tiene  cuidado 
de  echarlas  de  él ,  arrojándoles  arena  ó  agua,  do 
habrá  verosímilmente  aoe  reiterar  la  operación. 
Si,  por  el  rontrarío,  en  nacerla  se  tardase  una  ho- 
ra o  dos,  estarían  ellas,  descansadas  ya,  dispuestas 
.á  emprender  otra  vez  el  vuelo,  con  bastante  rapi- 
dez acaso  para  perderse  muy  luego  enteramente 
de  vista. 

Bnjambrei  artifleiálei.  Mochas  son,  desde^  el 
(descubrhnieato  de  Schirac,  las  maperas  que  se  hnn 
propuesto  de  formar  enjambres  artificiales,  y  no 
pocos  también  los  bombresque  á  loa  naturales  ban 
tratado  de sustitoirloó.  Si  esto  ofrece  ó  no  venta- 
jas es  punto  que  esté  todavía  por  resolver,  bien 
que  desde  luego  puede  decirse  que  el  objeto  de  la 
aplicación  de  éste  método  es  oo  perder  enjambres 
T  Qvitar  su  fuga,  lo  cual  muchas  veces  es  difícil  en 
fas  poblaciones,  eo  los  bosques  y  ^i  las  riberas  de 
los  ríos. 

El  modo  de  operar  es  el  siguiente:  puestas  las 
abejas  en  agitación,  y  en  movimiento  la  colmena, 
traspórtese  esta  en  seguida  á  algunos  pasos  del 
colmenar,  y  vuelqúese  j)oco  á  poco  hasta  volverla 
lo  de  abajo  arriba.  Por  la  abertura  del  fondo,  y 
por  entre  los  panales  de  cora,  se  introduce  enton- 
ces un  tubo  largo  y  angosto,  y  por  él  se  va  echan- 
do homo,  poco  al  príoeipio,  y  ea  aumento  luego, 
basta  obligar  é  las  abejas  é  buscar  otro  domi- 
eiKo. 

Sobre  la  paKe  esterior  de  la  colmena,  dgrú- 
panse  ellas  por  lo  regular  eo  apretadas  masas. 
Nada  bay  entonces  mas  fácil  qBe,eoD  el  ausilio  del 
homo,  dirigirlas  y  hacerlas  entrar  en  la  nueva  col- 
nena  dispuesta  para  recibirías,  y  en  la  oual  se  re- 
fugian con  tanto  mas  gusto,  cuanto  que,  atraídas 
por  el  olor  de  la  miel,  encuentran  alli  una  oacnri- 
dad  que  les  es  favorable. 

Esta  operación  debe  hacerse  desde  las  diez  á 
^s  doce  de  la  mañana ,  con  sol  brillante  y  tiempo 
sereno.  En  este  momento  está  en  el  campo  buena 
parte  de  las  abejas,  y  ea  fócil  apoderarse  délas 
que  (Quedaron  en  la  colmena, 
r  Ni  hay  que  temer  esquilmarla  por  cogerlas  á 
todas,  pues,  á  ella,  si  inmediatamente  después  de 
concluida  la  operación,  se  la  coloca  otra  vez  en  el 
Intioque  antes  ocupaba,  vuelven  de  nuevo  laa  abe- 
jas»  lasouaWs,  siempre  que  formen  la  cuarta  parte 
siquiera  de  su  antigua  población ,  bastan  por  de 
pronta  é  cubrir  todas  las  necesidades  de  su  exis- 
>eiici8«yá  reparar  aw  pérdidas  tímoq  ney  pron- 


to centeonra^t  de  abejas  jóveoca  quo  nacen  ca- 
da día. 

La  cuestión,  eo  este  caso,  consiste  en  saber  sí» 
en  el  eiijimbre  aiie  asi  se  acaba  de  formar, se  ha- 
lla ó  no  se  halla  fa  reina.  Para  distinguirla  eo  me- 
dio de  la  masa  apiñada  de  las  obreras,  se  necesita 
una  práctica  que  pocas  personas  llegan  á  alcan- 
zar, y  he  aquí  por  qué  se  hace  difícil  adquirir  la 
certeza  de  aquel  hecho.  Para  eso,  sin  embargo, 
pueden  servir  los  datos  siguientes:  en  primer  lugar 
tengase  á  las  abejas  encerradas  ó  prisioneras  du- 
rante dos  ó  tres  días,  cuidando  deque,  por  nihguu 
concepto,  carezca  la  colmena  de  la  suficiente  ven- 
tilación. Durante  este  tiempo  de  clausura,  las  abe- 
jas, inquietas  y  desasosegadas  si  entre  ellas  no  es- 
tá la  reina,  dejan  de  tiempo  en  tiempo  oir  un  zum- 
bido prolongatdO)  semejante  al  que  forman  cuantío 
se  ponen  eo  movimientos.  Si  entre  ellas  está  la  rei- 
na, el  ruido  c|ae  en  lo  interior  se  oye  es  de  otro 
género  y  mas  interrumpido. 

Ademas,  siendo  de  todo  punto  iodispensablo 
dar  miel  á  las  prisioneras,  estas,  si  entre  ellas  está 
la  raina,  consumen  mayor  cantidad  de  aquel  dul-  ' 
ce,  y  desde  el  segundo  dia  se  ponen  á  trabajar» 
Bien  pronto,  llegado  este  caso,  y  no  faltándoles 
miel,  se  advierte  por  la  masa  que  agrupadas  fpr- 
man  en  lo  alto  de  la  colmena,  que  han  preparado 
yá  algunas  hileras  de  alveolos  en  que  pueda  la  rei- 
na depositar  los  huevos  de  la  nueva  cria.  Siendo 
asi,  no  hay  inconveniente  alguno  en  darles  inme- 
diatamente libertad. 

Pero  si  las  abejas  están  privadas  de  teína,  es 
menester  ó  volverlas  á su  colmena  ó  dejar  la  ope- 
ración para  otro  dia,  ó  reunirías  á  aquel  de  lo$ 
enjambres  qué  menos  poblado  esté.  Eslc  último 
medio  de  rehacer  un  enjambre,'  es  preferible  al 
primero. 

Si  la  operación  ha  salido  bien,  (y  bien  sale 
siempre  q^ue  se  hace  con  el  discernimiento  nece- 
sario) coloqúese  la  nueva  colmena  en  un  sitio-dis- 
tante de  la  antigua.  Sin  mas  que  esta  precaución, 
puédese,  estando  bueno  el  tiempo,  dejar  en  liber- 
tad á  las  abejas.  Si,  consumidas  sus  provisiones, 
se  hallasen  estos  insectos,  jpor  efecto  de  la  pro- 
longación de  un  tiempo  lluvioso,  en  la  imposibili- 
dad de  reponerlas,  negárselas  seria  crueldad.  Nun- 
ca, sin  embargo,  convendría  darles  de  comer  mas 
que  por  la  tardoi  quitándoles  cada  mañana  las 
sobras  del  dia  anterior. 

Estos  enjambres  verdaderamente  artificialea, 
trabajan  oon  tanto  ardor  como  los  otros,  y,  siem- 
pre que  no  se  tema  dar  demasiada  ostensión  á  la 
cria,  seria  mejor,  para  asegurar  su  éxito,  reunir 
aquellos  dos  a  dos. 

Nada,  con  respecto  á  la  duración  de  la  vida  de 
las  reinas,  se  sabe  á  punto  fijo,  si  bien  general- 
open te  se  supone  que  de  cinco  años  no  sucio  pli- 
sar. El  año  oe  mas  fecundi/dad  es  el  secundo.  Vi- 
vas entonces,  bulUeíosas,  y  de  ua  color  de  oroimiy 
pronunciado,  muéstrense  en  sus  combates  mas 
robustas  que  las  viejas,  k  los  cuatro  ó  cinco  años, 
es  otro  su  porte  ya.  Menos  ágiles  y  menos  fecundas, 
son  menos  fuertes  también;  rásganseles  las  alas 
y  oscurécese,  no  de  otro  modo  aoe  ^  se  oxidase, 
el  oro  cuyos  matices  realzaba  los  anillos  de  su 
cuerpo. 

Los  enjambres  conducidos  por  reinas  d«aa* 
alado  viejas  decaen  con  mucha  írecaenria.  En* 
jambres  precoces  y  bien  yenidoa  resoltan  á  toooi 
contra  todas  las  previsiones,  y  sin  que  de  elloae 
n  divine  la  causa^  menos  fuertes  que  otros  oías 
Indios.  Esto  es  únicamente  efecto  de  la  endiables 
y  de  la  infecundidad  de  la  reina.  P^r  eft,  biy  mr^ 
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sos  en  que  conviene  reanir  dos  ó  mas  enjambres, 
con  el  .objeto  de  provocar  entre  ellos  locnas  y  re- 
yertas, cuyo  resultado  es  siempre  la  muerte  de  las 
reinas  menos  vigorosas,  no  quedando  en  las  col- 
menas nias  que  aquellas  que  mejor  pueden  con- 
tribuir al  aumento  de  su  prosperidad. 

Trasegar  una  colmena,  ó  sea  pasai^  á  otra  las 
abejas  que  con  tenia,  es  operación  que  debe  ha- 
cerse cuando  la  colmena  es  vieja  ó  mala,  cuando 
está  infestada  de  polilla,  cuando  se  quiere  coger 
todo  el  fruto  en  ella  contenido,  ó,  en  fin,  coando 
su  recinto  es  demasiado  grande  para  el  número 
de  abejas  que  en  él  se  aloja. 

Cuando,  por  medio  del  trasiego,  se  obliga  á  hs 
abejas  á  dejar  su  estancia  por  otra  donde  no  baya 
provisiones  de  ningún  género,  debe  elegirse  esta- 
ción en  que  puedan  ellas  reparar  sus  pérdidas  y 
reemplazar  las  provisiones  que  se  les  ha  hecho 
dejar.  Para  esta  operación,  que  debe  ejecutarse 

Er  la  mafiana,  conviene  que  haga  buen  tiempo, 
mejor  estación  para  ello  son  los  meses  de  abril 
y  mayo. 

;  La  cera^  según  la  opinión  de  los  autores  mas 
acreditados  y  ae  profundos  observadores,  es  on 

S reducto  de  cierto  polvillo  existente  en  los  estam- 
res  de  las  flores,  el  cual,  en  su  estado  de  per- 
feceion  sirve  para  fecundizar  el  germen  de  las 

1  llantas.  Las  boras  en  que  mas  comunmente  van 
as  abejas  á  recoger  esta  sustancia,  y  las  mas  con- 
venientes también  para  .este  objeto,  son  las  de  la 
mafiana,  en  tanto  que  están  todavía  hámedos  de 
rocío  los  estambres  de  las  flores. 

La  cera  bruta  (que  asi  se  llama  la  no  díjgerida 
aun),  se  perfecciona  en  el  cuerpo  de  la  abeía,  por 
cuya  boca,  después  de  espelida  de  so  estomago, 
safe  blanca,  inodora  y  con  poca  diafanidad. 

La  miel  es  la  sustancia  dolce  que  de  la  cera  se 
estrae  esprímiendo  los  panales.  Reside  en  las  flo- 
res de  casi  todos  los  vegetales,  y  so  sabor,  so  aro- 
ma y  sos  cualidades  varían  hasta  lo  infinito,  segon 
la  naturaleza  de  las  plantas,  el  clima  y  algunas 
otras  circunstancias  de  localidad. 

Las  abejas,  desgraciadamente,  no  hacen  la  me- 
nor diferencia  entre  la  miel  mas  deliciosa  y  la  mas 
desagradable  ó  mas  mal  sana.  Totalmente  pri^- 
das,  asi  ó  lo  menos  parece,  de  paladar  y  de  olfato. 
DO  hacen  mas  caso  del  azahar  que  de  la  flor  del 
ino  ó  de  la  adormidera,  y  su  elección,  determina- 
da siempre  por  la  abooaancia,  no  lo  es  nanea  por 
la  calidad.  Asi  (dice  Mr.  de  Fra riere),  se  ve  ¿  es- 
tos insectos  en  otofio  pasar  sin  detenerse  por  enci- 
ma de  las  colínas  cuoiertas  de  tomillos,  espliegos 
y  romeros,  para  ir  bien  lejos  á  recoger  en  el  llano 
el  jugo  insípido,  pero  abundante,  de  la  flor  del 
trigo  sarraceno.  * 

Miel  dan  también  varías  especies  de  frutos  y 
de  bayas  que,  elaboradas  en  el  estómago  de  las 
jBbejas  sufren  en  él  ona  trasformacion  qoe  ho  alte- 
ra ni  el  olor^  ni  el  color  ni  las  coalidades  sanas  6 
venenosas  de  la  sostanoia  primitiva.  £1  objeto  d^ 
dicha  elaboración  no  es  otro  qoe  la  conservación 
indefinida  de  estos  ju^os  diversos,  los  cuales,  sim- 
ple y  llanamente  cogidos,  entrarían  muy  pronto 
en  fermentación,  en  tanto  que,  redocidoa  por  las 
abejas  al  estado  de  miel  y  conservados  en  alveo- 
los cubiertos  de  cera,  no  se  descomponen  ó  por 
k)  menos  resisten  mucho  tiempo  á  la  corrupción. 

Que  las  abejas,  como  hemos  dicho,  no  alteran 
an  manera  algona  el  color,  el  olor,  y  las  cualida- 
des de  los  diferentes  josos  que  recogen  y  trasfor- 
man  en  miel,  es  cosa  mcil  de  comprobar.  Darles 
agoa  con  azúcar^  cargada  de  olor^  de  cobr  basta 
para  obtener  miel  qae  pjirtjcipe  de  laa  eaenoiaa  y 


de  4a  dolzora  deteste  agua;  del  color  y  de  ¡^ 
cualidades  útiles  puede  decirse  otro  tanto.  Bien 
sabido  es  que  hay  mieles  qoe  embriagan  y  otras 
que  V>n  un  verdadero  veneno .  La  qoe  ennoestros 
países  se  produce  no  sufre  afortunadamente  estas 
peligrosas  alteraciones.  Podrá  ser  mas  ó  menos 
perfumada,  delicada  y  a^dable  al  paladar,  pero, 
el  hecho  es  que  por  aquí  no  existen  plantas  qoe 
le  comuniquen  propiedades  deletéreas. 

Por  el  roótodo  que  mas  frecuentemente  signen 
los  colmeneros,  se  hace  difícil  llegar  á  obtener 
productos  muy  escogidos;  poes  ademas  de  la  cos- 
tumbre tan  mala  como  general,  de  dejar  é  las  abe- 
jas que^  á  favor  de  mezclas,  alteren  la  miel,  es  on 
hecho  que  siempre  se  hallan  aquellos  insectos  en 
número  demasiado  reducido  para  aprovecb  araa 
de  la  florescencia  de  las  plantas  qoe  prodocen  las 
mieles  pías  esquisitas. 

Asi,  pues,  por  seguir  un  método  vídoeo,  y  por 
castrar  intempestivamente  las  colmenas,  se  privan 
muchos  labradores  de  la  abundancia  y  de  la  buena 
calidad  de  las  mieles.  Las  indicaciones  qne  acaba- 
mos de  hacer  podrán,  bien  observadas,  fedlitar  la 
prodoccioo  de  miel  tan  sana  como  agradable^  pro- 
cedente de  las  plantas  mas  aromáticas  y  de  pri- 
mera calidad  k 

Ni  es  solo  en  el  cáliz  de  las  flores  donde  en- 
coentran  las  abejas  miel  qoe  recolectar.  En  las 
épocas  en  qoe,  á  impolsos  de  on  esceaivo  calor, 
están  mustias  y,  como  quien  dice,  desecadas  caai 
todas  las  flores  de  los  campos,  vése  de  coando  en 
cuando  á  las  abejas  recobrar  de  repente  so  alenia 
y  so  actividad.  ¿A  qoé  canea  atribuir  este  ardor 
noevo  y  el  susorrro  que  entonces,  cual  en  loa  me- 
jores días  de  la  florida  estación  aa  advierte  en  lo 
interior  de  las  colmenas?  A  ia  aparición  de  cierta 
soataneia  qoe  á  modo  de  mané,  bien  qoe  harto  de 
tarde  en  tarde,  viene  en  aoxilio  de  las  abejas  en 
las  épocas  mas  críticas  del  afio. 

Ltgmnaza  es  el  nombre  de  esta  soataneia,  ^lo- 
tinasa  y  azucarada  secreción  de  las  hojas  de  cier* 
tosárbolessilvestresy  de  qoe  se  muestran  may 
codicioaas  las  abejas,  fen  la  prodoccion  de  eate  fe- 
nómeno de  físiologia  vegetal  parece  tener  macha 
parte  el  estado  elactricode  la  atmósfera.  La  liga- 
maza no  forma  miel  de  gran  mérito  por  sa  aroma 
ni  por  su  finara,  pero  se  da  con  tanta  abondancia 
que  aumenta  considerablemente  la  prdvision  de 
las  abejas;  y  de  ella,  por  otra  parte,  bacen  estas 
tanto  mas  caso,  cuanto  qoe  para  proporcionérsela 
nin^on  otro  trabajo  tienen  qoe  el  de  recogerla  de 
encima  de  las  hojas,  donde  se  la  ve  reunida  en 
glóbulos  y  gotitas.  NO  aieropre,  sin  embargo,  aa 
tan  fácil  ni  da  tan  buenos  resoUadoa  la  operación. 
Hay,  por  el  contrario,  ocasionaB  eo  qne  la  liga- 
maza cobre  toda  la  faz  de  la  hoja  con  ona  capa 
brillante  y  viscosa  que  el  aire  y  cf  sol  secan  raoy 
pronto  ó  qoe  se  llevan*  tras  sí  las  llovías.  Coando 
esto  socede  y  no  hay  por  otra  parte  flores  de  don- 
de puedan  las  abejas  estraer  polen,  bállanae  es- 
tos insectos  prÓKimoa  á  enfermar  y  eapaeatos  á 
perecer. 

Castrar,  refiriéndose  á  colmenas,  ea  verbo 
qne  espresa  la  acción  de  estraer  de  ellas  la  cera  y 
la  miel  que  alli  depositaron  sos  indoatrioaaa  po- 
bladoras^ 

Siempre  qoe  eo  dichas  colmenas  bay  grande 
abundancia  de  miel,  se  hace  á  las  abejas  un  be- 
neficio  en  quitarles  una  parte  de  ella;  pues,  una 
vez  llenos  de  esta  preciosa  proviaion  la  mayor 
parte  de  los  alveolos,  apenas  qoedan  é  la  reina  las 
precisos  para  recibir  el  germen  de  nnevaa  «ene-' 
racíQAaa.  Laa^obreraa^ademaa,  aia  attio  énm  faa? 
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«er  acopios»  m  estímnlo  para  ir  en  busca  de  nae* 
Tas  provisiones»  se  entregan  á  la  indolencia.  Estas 
y  otras  razones  persuaden  de  la  conveniencia  de 
castrar,  en  casos  dados  y  de  tiempo  en  tiempo,  las 
colmenas. 

A  esta  operación  debe  precederse  con  mesura 
y  con  prudencia,  pues  una  codicia  mal  entendida 
podria  en  muy  poco  tiempo  destruir  un  colmenar. 
En  otoÉio  debe  el  agricultor  ser  en  esta  parte  mas 
cauto  aun  que  en  primavera.  Para  ello  bay  varias 
razones;  una  que  en  aquella  estación  del  afio  no 
encuentran  en  los  campos  las  abejas  flores  coo  que 
reponer  las  provisiones  que  se  les  quitan;  otra 
que,  dejando  A  consecoeucia  de  la  operación  un 
gran  vacío  en  la  colmena,  se  enfria  su  tempera- 
tura con  grave  detrimento  de  la  salud,  y  basta  con 
peligro  de  la  existencia  de  aquellos  preciosos  in- 
sectos. 

La  época,  pues,  mas  conveniente  para  castrar 
tas  colmenas  será  el  mes  de  junio.  Entonces  no  so- 
lo ban  podido  ya  las  abejas  reparar  los  quebran- 
tos que  durante  el  invierno  padecieron,  sino  que 
habrá  salido  á  luz  toda  la  cría  existente  en  la  par- 
te superior  de  la  colmena»  cuyos  alveolos,  si  el 
tiempo  fué  favorable,  estarán  llenos  de  miel.  En 
esta  estación,  las  abejas,  aunque  se  las  despoje  de 
la  mayor  parte  de  sus  frutos,  tienen  facilidad  para 
reponerlos.  Antes,  solo  deben  castrarse  aquellas 
colmenas  en  que  la  abundancia  de  provisiones 
ponga  obstáculo  á  la  continuación  del  tptbajo  de 
las  abejas. 

También,  y  por  razones  análogas,  puede  pro- 
cederse  á  esta  operación  eq.  octubre,  pero  coi- 
dando  entonces  de  dejar  á  las  abejas  la  cantidad 
de  miel  necesaria  para  pas^r  el  invierno^ 

De  lo  dicho  se  infiere  que  para  castrar  las  col- 
menas no  hay  en  rígor  tiempo  determinado.  Su 
elección  depende  en  gran  parte  de  las  circunstan* 
cías  climatéricas  de  la  localidad  y^de  la  esposicion 
de  las  colmenas.  La  regla  que,  con  mas  probabili- 
dades de  acierto,  puede  seguirse  en  esta  parte, 
consiste  en  esperar  que  los  campos  vecinos,  po- 
blándose de  flores,  pongan  las  abejas  á  cubierto 
de  los  efectos  del  hambre. 

Para  ejecutar  con  acierto  esta  operación .  im- 
portante en  las  colmenas  antiguas  sobre  todo,  ee 
indispensable  que  el  que  la  baga  sepa  distinguir 
los  panales  donde  está  la  miel  de  aquellos  que 
contienen  la  cria,  asi  recien  nacida  como  por  na- 
cer, y  que  importa  conservar.  La  cria  por  lo  re- 
f^ular  se  halla  en  la  parte  delantera  y  superior  de 
a  colmena,  y  de  los  demás  alveolos  se  distinguen 
aquellos  donde  ella  se  abriga  en  ser  convexos  y 
en  tener  mas  oscuras  las  paredes  y  la  cubierta^  en 
los  cuales,  como  incrustadas,  se  encuentran  las 
abejas  en  los  diferentes  períodos  de  su  desarrollo. 
Los  alveolos  de  la  miel,  por  el  contrarío,  son  bas- 
tante blancos,  y  están  casi  llenos  de  aquel  dulce. 
Para  esta  operación  las  horas  mas  á  propósito 
son  las  de  la  noche ,  durante  las  cuales  están 
tranquilas  las  abejas.  Entonces,  con  una  palanqui- 
ta,  se  levanta  por  un  lado  la  tapa  de  la  colmena,  y 
por  el  hueco  que  de  esta  maniobra  resulta,  se  in- 
troduce, á  favor  de  un  fuelle,  cierta  cantidad  de 
humo  procedente  de  trapo  quemado.  A  medida 
que,  huyendo  de  este  humo,  corren  las  abejas  á 
ocultarse  en  la  parte  inferior  de  la  colmena ,  váse 
alzando  la  cubierta,  hasta  quitarla  del  todo.  Lle- 
gado este  caso,  cuide  el  operador  de  dirigir  el  hu- 
mo de  frente,  con  lo  cual  hará  que  abandonen  la 
parte  alta  las  abejas  que  h^ta  entonces  perma- 
necieron alli. 

Entre  la  pared  de  la  colmena  y  el  panal  á  ella 
TOMO  Il« 


adherido,  se  introduce  con  precaución  una  cuchi- 
lla, y  con  ella  suavemente,  si  bien  con  la  mayor 
celeridad  posible,  se  cortan  ó  se  arrancan  los  pa- 
nales ó  fragmentos  de  panal  que  de  la  colmena  sa 
trata  de  cercenar. 

Saoada  de  ella  asi  una  parte  de  las  provisiones 
de  las  abejas,  es  menester,  para  que  vuelvan  es- 
tas á  ocupar  la  parte  que  quedó  vacia,  cambiar  de 
sitio  laxolmeBa,  poniendo  hacia  adelante  la  parte 
castrada,  y  hacia  atrás  la  que  no  se  tocó.  A  la  ma- 
fiana  siguiente  se  vuelve  á  levantar  la  tapa  de  la 
colmena,  y,  registrándola  interiormente,  selim» 
piará  con  mucho  esmero  la  tabla  que  constituye 
su  fondo,  quitando  de  ella  los  pedacitos  de  panal 
Que  durante  la  operación  hayan  podido  despren- 
derse y  las  abejas  que,  á  consecuencia  de  eUa  se 
encuentren  muertas  alli. 

Cuando  hay  motivos  para  creer  que  se  han  en- 
mohecido ó  avenado  los  panales  mas  próximos  é 
dicha  tabla  situada  en  la  parte  inferior  de  la  col- 
mena, dése  humo  por  esta  parte  á  fin  de  hacer  á 
las  abejas  que  marchen  á  ocupar  la  superior.  He- 
cho esto,  puede  operarse  A  mansalva,  y  cortar  6 
despuntar  todo  aquello  que  parezca  couveuiente 
para  dejar  bien  acondicionada  y  limpia  la  habi- 
tación. 

Tal  es,  según  autores  acreditados,  la  práctica 
mas  puesta  en  uso  para  castrar  las  colmenas  co- 
munes. Con  la  de  Faitean  hay  que  proceder  de  la 
manera  siguiente.  La  víspera  del  día  en  que  se 
quiere  castrar,  se  abre  suavemente  la  colmena,  y 
por  su  parte  baja  se  le  ajusta  una  caja  vacía.  He- 
cho esto  suéltense  las  que  de  ella  se  compone 
desatando  la  cuerda  ó  el  alambre  que  las  sujeta,  y 
con  la  hoja  de  un  cuchillo  fuerte  se  despega  toda 
la  argamasa  que  liga  el  piso  superior  del  que  le 
sigue,  métese  por  entre  los  dos  la  punta  de  la  her» 
ramienta  y  se  levanta  algún  tanto  la  caja  que  de 
las  otras  á  que  está  adherida  se  pretende  separar* 
Logrado  este  objeto,  en  todo  el  perímetro  de  la 
colmena,  oolóquense  debajo  de  la  parte  levantada 
unas  cuñitas  de  madera  que  la  sostengan  en  esta 
posición,  y,  á  favor  de  un  alambre  ñno  y  flexible» 
atado  per  sus  estremos  á  des  palitos  de  42  á  45 
centímetros  de  largo,  córtense  ó  arranqúense 
completamente  los  panales  sin  romperlos  por  pa- 
rage  que  pueda  provocar  un  derrame  de  miel.  En- 
tonces se  quita  la  caja  superior  con  su  cubierta, 
y,  reemplazada  por  otra  igual  que  á  prevención 
se  tendrá  dispuesta  vuelve  a  ponerse  la  colmena 
en  el  mismo  estado  que  antes  tenia. 

Este  método  es  ventajoso  por  cuanto  mantiene 
las  abejas  en  constante  actividad  y  basta  las  rea* 
nima  para  el  trabajo,  gracias  á  la  abundancia  de 
matenales  que  para  llenar  la  nueva  caja  le»  ofrece 
el  estado  de  los  campos.  Y  á  este  resultado  pue-. 
den  ellas  llegar  sin  necesidad  de  invertir  el  órdeni 
por  ellas  siempre  observado  de  trabajar  de  arri- 
ba abajo,  al  paso  que,  en  las  colmenas  comunes»- 
queda  un  gran  hueco  en  la  parte  superior,  y  para 
llenario  tienen  las  obreras  que  trepar  por  encima 
de  la  cria  y  de  los  almacenes.  En  las  colmenas  de 
cajas  sobrepuestas ,  queda  la  cubierta  unida  á  loa 
panales  mas  elevados,  y  no  se  hace,  por  tanto, 
necesario  que  entren  alli  las  abejas  a  trabajar* 
Qoa  respecto  á  la  estación  mas  oportuna  y  al  nú- 
mero de  veces  que  convenga  castrar  esta  clase  de. 
colmenas ,  pueden  servir  las  mismas  reglas  que, 
dimos  para  las  anteriores. 

Hay  paisas  donde,  para  hacer  la  recolección 

de  la  miel,  se  echa  de  las  colmenas  á  las  abejas, 

y,  vacías  aquellas,  se  llevan  al  laboratorio.  Alli, 

para  limpiarlas  de  loa  insectos  muertos ,  se  lai 
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f aelve  lo  de  abajo  arriba ,  v  con  la  cachílla  se 
cortnn  y  so  estraco  los  panales,  las  cuales,  des- 
pués de  haberles  quitado  la  miel  mala»  los  buevos 
y  la  cera  en  donde  no  se  ve  mi^l,  se  ponen  por  la 
parle  corlada,  en  una  rejilla  colocada  sobre  una 
canal.  Llena  esta  de  la  miel  qoe  soltaron  los  pa- 
nales, enciéndese  lumbre  en  una  estufa  para  cal- 
dear el  laboratorio  basta  una  temperatura  de  !K4  á 
22  grados.  A  las  tres  horas  se  da  vuelta  á  los  pa- 
nales, y  luego  que,  merced  á  esta  operación,  ban 
soltado  por  arolios  lados  la  miel  en  ellos  conteni- 
da, llévalos  el  encargado  de  la  operaoion  á  un  ces- 
to colocado  directamente  sobre  ooa  tina  situada 
en  la  estremidad  inferior  do  la  canal.  Para  hacer 
salir  el  resto  de  la  miel ,  aprieta  fuertemente  el 
operador  los  panales  con  las  manos  y  los  deja  go- 
tear basta  el  dia  siguiente.  Entonces  toma  cierta 
cantidad  de  cera  mezclada  con  miel  y  la  mete  en 
una  prensa,  cuya  tela  de  cerda  habrá  tenido  pre- 
viamente buen  cuidado  de  arreglar.  Hecha  la  pri'^ 
mera  presión,  aQojarála  prensa^  revolveré  la  ma- 
sa, y  esprímirá  de  nuevo.  Cuando  de  la  prensa  se 
advierte  que  ya  no  sale  miel,  sácase  de  ella  el  re- 
siduo y  llevase,  asi  como  las  colmenas  ya  desoco* 
padas,  al  sitio  donde  se  halla  el  colmenar.  En  di- 
cha masa  encuentran  todavía  las  abejas  elemen- 
tos de  nutrición. 

Mr.  Desormes,  qoe  es  noíen  recomienda  es^e 
método,  asegora  que  por  él  obtiene,  en  idO  libras 
de  miel »  n>as  de  80  de  primera  clase,  iO  de  se- 
gunda, y  4  d  finalmente  por  la  fuerza  de  la  presioo. 
Estas  tres  clases  deben  ponerse  con  la  debida  se- 
paración en  orzas  ó  barriles,  los  cuales,  no  bien 
en  ellos  carga  la  miel,  se  taparán  y  se  saOirán  del 
laboratorio  pai;a  colocarlos  en  sitio  fresco,  y  sobre 
todo  muy  seco,  cuidando  de  no  moverlos  basta 
que  la  miel  esté  bien  cuajada,  lo  cual  sucede  á  la 
vuelta  do  quinoe  ó  veinte  dias.  De  esta  manera  so 
puede,  sin  temor  de  qoe  se  descomponga,  cob- 
•ervarla  basta  dos  años. 

Puestos  en  aso  hay  asimismo  otros  varios  pro- 
«edimientos  de  que  son  mas  los  inconvenientes 
que  las  ventajas.  Muchas  persooaa ,  poco  al  cor- 
neóte de  esta  manipulación ,  se  figuran  qoe  todo 
lo  que  encierra  ana  colmena  es  buena  miel,  y 
voelveo  y  revuelven  y  estrojan  lo  qoe  en  ella  en- 
coentran,  sin  pararse  en  el  perjuicio  qoe  á  la  ca- 
lidad de  la  cosecha  causa  la  mezcla  de  la  miel 
boeaa  con  la  mala,  los  Imevos  y  las  abejas  muer-» 
tas,  ni  reflexionar  en  las  pérdidas  qoeá  ellos  mís« 
mos,  por  esta  y  otras  razones,  debe  ocasiooar  oo 
foétoao'tan  malo,  basado  en  el  desaseo,  la  pereza 
ó  la  Ignorancia.  Otros  echan  los  panales  ea  un 
costo  y  alli  los  hacen  pedazos  todos  juntos;  otros 
los  moten  desde  luego  en  la  prensa ;  otros  los 
echan  á  hervir  en  ona  gran  caldera ,  y  de  este 
modo,  ó  biea  ó  mal,  separan  la  cera  dfe  la  miel, 
haciendo  entrar  en  esta  última  ana  infinidad  de 
sttstanoias  heterogéneas  que  la  hacen  mucilagino* 
«a  y  la  predisponen  á  la  acidez. 

Para  parificar  la  miel,  convertirla  en  almíbar  ó 
jarabe  y  volverla  en  cuanto  sea  posible  á  so  esta- 
co de  perfección,  be  aqui  el  método  qoe  aoooseja 
Mr^  Desormes: 

Para  6  kilogramos  (43  libras)  de  miel,  tómense 
dos  litros  (4  cuartillos)  de  agua  de  rio,  IftO  gra- 
mos (5  onzas)  de  tierra  blanca  (creta)  poiverisada, 
3(M)  gramos  (10  onzas)  de  carbón  molido,  kvado  y 
bien  enjuto ,  finalmente,  6  claras  de  hoevo,  bien 
batidas  en  i2S  gramos  (4  ornas)  de  agoa.  Los 
6  kilogramos  de  miel  y  los  dos  litros  de  agofi  se 
echarán  en  un  perol  bien  limpio  y  como  el  doble 
mayor  de  lo  necesario  para  conteaer  aqoel  Uqoi- 


do,  el  cual ,  poesta  á  la  lumbre  la  vasija ,  se  hará 
hervir  por  espacio  de  dos  minutos.  Al  cabo  de  es- 
te tiempo  se  echará  el  carbón  molido,  y  dos  mi- 
nutos despoes  las  claras  de  huevos.  Todo  ello, 
para  que  se  incorpore  y  se  amalgame  bien,  se  re- 
volverá. En  este  estado , quítese  el  pero!  déla 
lumbre;  dijese  enfriar  su  contenido,  y  pásese  pof 
ona  manga  de  lana,  cuidando  de  separar  del  reste 
la  primera  parte  del  líquido  que  por  dicha  manga 
haya  pasado ,  pues  es  raro  qoe  consigo  no  hava 
arrastrado  algunas  partículas  de  carbón^  Cuando 
se  vea  que  el  jarabe  pasa  claro,  cambióse  la  vasi- 
ja destinada  á  recibirlo,  y  vuelva  el  Mqoido  conte- 
nido en  la  primera  vasija  á  ser  pasado  por  laman- 
ta.  A  favor  de  estas  precauciones,  d  jarabe,  libre 
e  toda  sustancia  estraOa,  que  lo  enturbie,  ad- 
quiere el  forado  de  cochora  conveniente  para  so 
conservación. 

Adherida  al  carbón,  á  la  creta  v  á  la  clara  de 
hoevo,  aoeda  en  la  manga,  ooocloida  la  operación, 
una  parte  de  aqoel  jarabe,  la  coal  se  separa  á 
fuerza  de  aaoa  caliente.  Este  agua,  por  dos  y  tres 
veces  eoheda  á  profoáion  sobre  la  masa,  se  reco- 
ge en  el  perol,  donde  se  hará  hervir  hasta  qoe, 
mermando  considera bieroente,  adquiera  el  ponto 
y  la  consistencia  del  jarabe.  Bste,  que  en  oingan 
caso  oon viene  mezclar  con  el  primero,  se  courá 
por  la  manga. 

La  miel  porifícada  por  el  medio  qoe  acabamos 
de  indicar,  tiene  muchas  mas  y  mejores  cualida- 
des que  la  miel  natural.  Colocada  en  orzasde  bar- 
ro tapadas  con  una  hoja  de  papel  empapada  en 
aguardiente  ó  espirito  de  vino,  y  ésta  con  otra 
untada  de  aceite  que  cabra  perfectamente  la  boca 
de  la  vasija  y  resguarde  su  contenido  de  todo  con- 
tacto con  la  atmósfera,  se  conserva  por  orocho 
tiempo  sin  pérdida  ni  alteracioo. 

Cuando  las  vasijas  se  cierran  non  ana  shnplo 
tapadera  de  barro,  la  capa  soperior  se  altert 
pronto  y  cemonioa  al  resto  déla  mieloD  sabor  qoe 
sin  tener  nada  de  común  i)on  el  de  la  miel  mal 
preparada,  «s  bastante  poco  agradable. 

A  Mr.  Haber  debe  la  ciencia  observaciones  in- 
teresantes sobre  el  on'gen  de  la  miel,  y  el  desca- 
briinieQto  del  error  en  qoe  inoorrieren  sos  prede- 
eesores  atriboyendo  al  polen  la  virtod  de  traslDr- 
marse  encara  en  el  estómago  de  k»  abejas.  1Ioq<* 
•ieor  Huber  sostiene  qoe  la  miel,  y  en  general  to- 
das las  materias  azucaradas,  aon  sosceptíbles  da 
trasformarse  en  cera. 

Los  panales  nuevos  aon  perfectamente  bbn- 
ooa*  Gamo  han  pasado  mocho  tiempo  en  la  col* 
mena  y  servido  á  las  abejas  de  cana  ó  de  almace- 
nes, so  ootor  cambia,  y  despoes  de  haber  pasada 
por  las  tintas  de  oo  hermoso  color  de  ümon,  del 
amarillo  motnno,  del  moreno  claro  y  del  moreno 
oicoro,  faáyk»  cayo  color  es  casi  negro.  Estos  di- 
ferentes matices  no  non  efecto  de  la  atmósfera  de 
las  oolmenas,  como  moy  comonmeniese  cree,  sino 
únicamente  d^  trabajo  de  las  abejas,  oomtante- 
meme  ocupadas  en  reparar,  propofizar  y  pintar 
so  estancia,  sobre  todo  ios  alveolos  qoe  stnren  áb 
reprodoccion. 

Ea  digiio  de  atención  qoe  las  mieles  amarS» 
ó  algon  tanto  morenas  prodocen  cera  mucho  me- 
jor, mas  oDtoosa  y  de  menos  color  qoe  las  mieles 
natorahnente  blancas.  Lo  mismo  sooede  con  el 
aiiícar.  El  UMscabado  convertido  en  attmenlo  de 
abejas  da  naa  cera  t  de  mejor  calidad  que  el 
blanco  y  que  el  refinaao. 

Gomeipiiora  qoa  aaa,  on  kilogramo  do  cera  ea 
panales  que  ya  han  servido  de  cona  á  las  abejas 
no  da,  éespots  da  derretido,  arr^  de  medio  ki« 
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logra mo,  al  pato  qne  es  rDsignifíoante  la  merma 
que  anfren  loa  panales  qoeauío  bao  aenido  á  al- 
macenar la  miel. 

Paraestraer  la  oera  de  los  panales  bay  nn  me- 
dio sencillo,  que  consiste  en  meterlos  en  un  saco 
de  lienzo  poco  lapido,  el  cual  se  ecba,  en  disposi- 
ción de  que  quede  completamente  cubierto,  en  una 
caldera  llena  de  agua  birvieodo.  La  cera,  derreti- 
da muy  pronto,  y  mas  ligera  que  el  agua,  se  sube 
á  la  superficie.  A  medida  que  esto  sucede,  sola  re* 
co^e  y  se  la  echa  en  una  gran  vasija  llena  de 
agua  caliente.  De  la  cera^  entonces,  sepáranae  na- 
turalmente la  parte  sucia  y  la  materia  colorante 
que  ¿  ella  se  encuentran  mezcladas  aun;  y  la  ma- 
sa enfriándose,  adquiere  casi  siempre  el  grado  de 
firmeza  suficiente  pata  sin  mas  preparación  darse 
á  la  venta. 

Este  modo  de  estraccion,  mucho  mas  cómodo 
y  menos  engoriose  que  el  comunmente  puesto  en 
uso,  ofrece  ademas  las  ventajas  de  aminorar  las 
mermas  y  de  evitar  el  peligro  de  calentar  dema- 
siado la  pasta,  en  cuyo  caso  pierde  bastante  en 
aspecto  y  en  olor. 

Tal  es  el  método  quo  indica  Mr.  Frairiere.  He 
aqni  el  que  propone  Mr.  Desormes.  Después  de  es* 
traída  la  miel,  córtense  los  panales  en  pedazos  y 
lávense  bien,  á  fin  de  privarlos  completamente  de 
aquel  dulce.  De.  ellos  tómense  luego  4  kiló^^ramos 
(8  Vs  libras)  y  éstendidos  en  un  cedazo,  déjeselos 
allí  basta  que  hayan  soltado  el  agua  precediente  de 
la  operación  anterior.  En  un  perol  o  caldero  dis  • 
puesto  al  efecto,  échense  en  este  tiempo  y  pón- 
ganse á  hervir  Á  litros  (8  cuartillos)  de  agua,  y  en 
esta,  luego  que  estén  enjutos  los  panales,  vayanse 
echando  poco  ¿  poco,  cuidando  de  menear  y  re- 
volver el  líquido  hasta  tatito  que  quede  bien  der- 
retida y  amalgamada  la  cera,  á  la  cual  se  deja  dar 
tres  ó  cuatro  hervores,  agitiindola  sin  cepar.  En 
el  momento  en  que  se  ve  que  el  líquido,  aligerado 
por  el  calor,  se  levanla  ¿  borbotones,  se  quita  el 
perol  de  la  lumbre  para  llevar  y  verter  su  conteni- 
do en  una  especie  de  artesa,  cubierta  con  un  lien- 
zo aojeto  por  las  cuatro  punías,  y  el  cual  se  sacu- 
dirá tirando  y  aflojando  alternativamente  hasta 
que  baya  tomado  la  pasta  consistencia  suficiente 
para  poder  ser  prensada.  Metida  en  la  prensa  bas- 
tan tres  ó  cuatro  minutos  para  llevar  á  cabo  la 
operación,  al  paso  que  no  haciéndola  con  esta 

Í)rontitud,  se  corre  peligro  de  perder  una  parte  de 
a  cera  y  detener,  por  consiguiente,  que  volver  á 
empezar. 

Debajo  de  la  prensa  hay  un  cubeto  destinado 
ik  recibir  el  agua  y, la  cera  que  de  ella  salen. 

El  líquido  en  que  al  principio  se  lavaron  los  pa- 
nales forma  una  especie  de  agua  miel,  de  poco  va « 
lor  si  se  quiere,  pero  que  puede,  sin  embargo, 
servir  para  engordar  cerdos.  El  residuo  déla  cei-a 
produce  un  fuego  muv  vivo  qtio  exbala  buen  olor. 

Otro  método,  en  nn,  de  eslraer  la  cera  es  el 
si^aieote.  Derretida  que  soa  toda  la  cera  bruta, 
saqúese  laque  cayó  en  el  cubeto  y  lavándola  para 
quitarle  la  grasa  o  inmundicia  qite  pueda  tener, 
póngasela  a  secar,  y  seca  divídaso  en  pedazos  del 
grueso  de  una  manzana  regular.  En  un  caldero, 
después  de  limpiarla  bien,  échense  4  litros  (8  cuar, 
tilles)  de  agua,  y  en  ésta  de  6  á  8  kilogramos  (13 
á  17  libras)  de  cera  hecha  pedazos,  y  puesto  todo 
en  una  hornilla,  hágase  derretir  la  cera  á  fuego 
kwiio,  meneándola  con  un  palo  muy  Umpio.  Lúe-  i 
go  que  todo  esté  bien  fundido  y  amalgamado,  sá-  { 
qucse  el  palo,  déjese  al  liquido  que  dé  dos  ó  tres  , 
hervores,  y  quitando  el  caklero  de  la  lumbre, 
échese  la  cera  en  un  colador  de  ccrHa  clara  colo-*| 


cado  sobre  una  tineta,  en  la  cual  habrá  como  me- 
dio litro  de  agua  hirviendo,  ¿  fin  de  que  la  oera 
3ue,  pasando  por  el  colador,  cae  en  ella,  no  pier^ 
a  80  calórico.  Hecho  esto,  retírase  el  colador  y 
se  cubre  la  tineta  con  una  manta  de  lana.  Un 
cuarto  de  bora  después,  se  alza  esta  manta,  se  es- 
puma, 80  vuelve  á  tapar,  y  en  este  estado  se  deja 
por  espacio  de  una  bora.  Al  cabo  de  este  tiempo 
se  la  descubre,  y  con  la  punta  de  un  cuchillo  y 
cierta  precaucioD,  para  no  romper  el  pan,  despé- 
gase la  cera  de  los  costados  déla  tineta.  En  ésta, 
tres  ó  cuatro  horas  después,  se  echará  un  cubo  de 
agua  fría,  en  la  cual  puede  déyfarse  al  pan  que  so- 
brenade un  buen  rato.  Sacado  de  allí  y  frío  ya,  se 
coloca  vuelto  lo  de.arriba  abajo,  aobre  un  lienzo 
que  debe  procurarse  sea  recio  y  nuevo,  y  con  una 
cuchilla  se  levanta  toda  la  cera  oscura  que  con- 
tenga, la  cual  se  aparta  pora  echarla  en  la  fundi- 
ción de  la  cera  bruta.  Cuando  lo  asi  separado  del 
pan  de  cera,  en  vez  de  moreno,  es  amarillo,  so 
conserva  para  ecborlo  en  las  fundiciones  do  la  ce- 
ra parificada,  v  en  estos  términos  se  continúa 
basta  la  última  tundiciou.  Si  de  estos  residuos  y  de 
espuma  de  cera  hubiese  grsn  cantidad,  seria  opor- 
tuno hacer  para  ellos  uua  fundición  ó  propósito. 

OBL  GUSANO  DE  LA  SEDA. 

El  gusano  de  la  seda  es  una  especie  de  oruga 
aue  da  el  sutil  filamento  empleado  en  la  confección 
de  todas  las  ricas  telas  elaboradas  con  aquella  pre- 
ciosa materia.  La  época  en  (¡ue  generalmente  se 
hace  germinar  la  semilla  es  á  principios  de  prima- 
vera por  ser  este  el  momento  en  que  empiezan  á 
brotar  las  hojas  do  la  morera. 

La  incubación  no  ofrece  dificultades,  y  puedo 
producirse,  ya  por  medio  del  calor  natural,  ya  á 
favor  de  una  temperatura  facticia  ó  artificial.  Guan- 
do una  ú  otra  son  convenientes  al  efecto,  veso  al 
cabo  de  unos  dias  una  infinidad  de  oruguillas  casi 
negras  y  como  de  una  línea  de  largas  que,  apenas 
salidas  de  la  hueva,  empiezan  á  buscar  alimento,  y] 

3ue  pasan  toda  su  vida  comiendo,  con  una  voraci- 
ad  verdaderamente  prodigiosa  en  algunas  épocas 
de  su  crecimiento. 

Sin  perjuicio  de  las  demás  enfermedades  á  quo 
están  espuestos  los  gijsanos,  hay  cuatro  que  ne- 
cesariamente tienen  que  pasar,  y  después  de  cada 
una  de  las  cuales,  mudan  de  piel  tomando  otra 
que  va  cada  vez  tirando  mas  hacia  el  color  blanco. 
Cada  crisis  de  estas  dura  veinte  y  cuatro  horas,  y; 
es  fácil  ver  que,  cuando  se  acercan  ,  pierden  ios 
gusanos  la  viveza  y  el  apetito  que  en  los  momeo- 
tos  de  plena  salud  se  advierte  en  ellos,  y  se  que- 
dan inmóviles  y  aletargados.  Lue^o  que  pasa  U 
crisis,  véseles  recobrar  toda  su  actividad  y  echar- 
se de  nuevo  con  avidez  sobre  las  hojas  que  para  su 
comida  se  les  da,  roas  las  mudas  producidas  por 
las  crisis  suelen  ser  funestas  á  aquellos  delicados 
animales. 

Cada  crisis  de  e4as  fonna  lo  que,  hablando 
de  estos  insectos,  se  llama  uua  edad.  Al  llegar  la 
cuarta,  el  gusano,  que  ya  en  aquella  época  llene 
unas  dos  pulgadas  de  largo,  toma  un  color  blanco, 
ligeramente  ceniciento,  que  es  el  principal  indicio 
deque  ya  so  va  formando  dentro  de  61  el  jugo 
destinado  á  pvc»ducir  la  seda.  Entonces  llega  á  su 
colmo  la  avidez  del  gusano,  ante  cuyas  diminutivas 
mandíbulas  desaparece  rápidamente  la  hoja  que 
le  sirve  de  alimento.  El  ruido  que  forma  csle  tra- 
bajo de  masticación,  cuando  es  considerable  el 
líúmoro  de  los  gusanos,  se  asemeja  bastíiiUe  al  de 
ufia  recia  lluvja  mezclada  de  granizo 
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Uqa  1762  que  el  insecto  £e  Ta  pref^rando  ya  ¿ 
hacer  su  capullo,  y  esta  es  su  quinta  y  última  edad, 
pónesele  el  cuerpo  lustroso,  casi  trasparente,  y 
mitígase  su  apetito  basta  que  acaba  por  no  comer. 
Entonces  se  oisponen  unas  caritas  de  retama  ó  de 
aulaga,  ó  bien  unos  Hstooeitos  de  madera  •  ||or  los 
cuales  sube  el  gusano,  y  escogiendo  el  sitio  que 
mas  le  conviene,  empieza  ¿  tender  en  todas  di- 
recciones unos  hilos  sumamente  delicados ,  for- 
iraando  con  ellos  una  especie  de  red  en  que  se  en- 
'vueWe.  Formada  esta  armadura,  y  echados,  digá- 
moslo asi,  los  cimientos  del  edificio  que  le  ha  de 
servir  de  tumba,  vésele  dar  á  su  trabajo  mayor  re- 
'gularídad,  y  disponer  la  hebra  sumamente  fina  y 

fomosaquedeso  boca  sale  continuamente,  que- 
endose  encerrado  ea  una  especie  de  cascaron 
oblongo  y  ovalado,  que  tiene  una  pulgada  ó  pul- 
gada y  media  de  largo,  y  que  es  lo  que  se  llama 
capullo  ó  capillo.  Durante  los  dos  primeros  días 
se  puede  ver  al  laborioso  insecto  al  trasluz  de  este 
tejido  formado  por  él  mismo;  mas  pasado  este 
tiempo,  lo  hace  visible  el  incremento  que  de  hora 
en  hora  va  tomando  la  hebra  con  que  sin  descan- 
so entapiza  so  pequefia  celda.  Terminada  esta 
operación,  que  aura  siete  ú  ochodias.  sufre  el  gu- 
sano ana  metamorfosis  y  se  convierte  en  crisálida, 
que  es  un  estado  de  transición  del  de  gusano  al  de 
mariposa.  La  crisálida  permanece  inmóvil  dentro 
del  capullo,  y  su  aspecto  es  el  de  una  haba  de  co- 
lor de  ceniza.  Al  cano  de  algunos  días  ábrese  po- 
co á  poco  en  dicho  capullo  un  agujero  por  el  cual 
sale  una  mariposa  de  alas  blancas,  cortas,  y  de  una 
fó^ma  bastante  rara.  Todavía  no  es  esta  la  última 
metamorfosis  que  sufre  el  gusano  de  seda.  La  ma- 
riposa que  sale  del  capullo  no  vuela,  ni  tiene  des- 
de aquel  momento  mas  utilidad  que  la  de  dar  las 
huevas  ó  semillas  que,  para  recocer  otra  cosecha 
de  seda,  han  de  servir  al  afio  siguiente. 

En  las  fábricas  no  se  da  tiempo  á  las  crisálidas 
para  que,  trasformadas  en  mariposas,  horaden  el 
cascaron,  sino  que  se  las  ahoga  esponieodo  los 
capullos  á  una  alta  temperatura.  Hecho  esto,  se 
quita  la  borra  ó  filoseda  en  que  están  envueltos  y 
se  empiez?»  á  devanar  la  hebra,  que  es  en  estremo 
sutil  y  dolicada,  y  que  forma  lo  que  propiamente 
se  llama  seda.  Esta  hebra  llega  a  tener  á  veces 
hasta  4,500varas  de  largo;  mas  por  términomedío 
tiene  de  400  á  600.  De  esto  hablaremos  mas  tarde. 
Volviendo  ahora  á  los  gusanos»  pasemos  á  exami- 
narlas circunstancias  que  sobre  su  educación  pue- 
den ejercer  influjo  favorable  ó  desfavorable. 

Las  hormigas  son  ano  de  los  mas  formidables 
enemigos  deles  gusanos,  pues  hasta  acabarían  con 
ellos  SI  no  se  tuviese  mucho  cuidado  en  esta  parte. 
Es  menester,  poes^  emplear  todos  los  medios  po- 
sibles para  alejar  este  terrible  é  imperceptible 
azote. 

También  están  muy  espuestos  los  gusanos,  y 
'sobre  todo  las  crisálidas,  á  la  voracidad  de  los  ra~ 
iones  y  de  las  rotos,  que  introduciéndose  y  escon- 
diéndose en  los  montones  de  capullos,  sin  dejar  si- 
quiera sospechar  su  presencia,  los  rompen  uno  tras 
otro,  sin  olvidárseles  uno,  á  fin  de  devorar  las  cri- 
sálidas que  contienen.  Para  evitar  este  estrago,  es 
menester  emplear  las  mayores  precauciones  y  la 
pías  esquisita  vigilancia. 

El  rutdo  ha  sido  considerado  por  muchos  como 
iina  cosa  funesta  para  los  gusanos  de  seda.  Es  una 
breocupacion,  pues  este  insecto  no  tiene  orejas. 

Los  olores  pueden  verdaderamente  tener  gran- 
de influencia  sobre  los  gusanos.  Cuando  dichos 
olores  proceden  de  vapores  peligrosos,  es  indis- 
líS^safele  yltarlos  con  el  mayor  cuidado.  Por  lo 


que  respecta  á  los  oh>re»  mas  6  menos  agradables 
o  aromáticos,  parece  difiícii  que  su  acción  sobre  los 
gusanos  pueda  serles  nunca  favorable,  y  hasta  in- 
convenientes graves  podrían  resultar  si  por  hacer 
desaparecer  un  mal  olor  cuyo  príncipie  no  se  des- 
truyera, se  tratase  de  aumentar  la  fuerza  de  les 
primeros.  Lo  mejor  de  todo  es  tener  á  los  gusanos 
en  una  atmósfera  tan  pura  y  tan  inodora  como  po- 
sible sea. 

El  6ocAorfio  es  considerado,  y  con  razón,  co- 
mo otro  de  los  grandes  peligros  que  amenazan  á 
los  gusanos.  Llámase  bochorno  á  cierto  estado  par- 
ticular de  la  atmósfera,  que  suele  preceder  A  las 
tormentas.  Durante  él,  reinan  una  calma  y  un  ca- 
lor abrumadores,  que  quita  las  fuerzas.á  loe  hom- 
brea y  á  los  animales,  haciéndoles  sudar  muchísi- 
mo, agosta  las  plantas  y  compromete  estraordina^ 
riamente  la  existencia  de  los  gusanos  de  seda  si 
no  se  toman,  y  á  veces  aunque  se  tomen  todas  las 
precauciones  conducentes  á  remediar  este  mal. 

La  electricidad  no  es  en  sí  misma  on  peligra 
para  los  gusanos  de  seda,  ni  de  nada  sirven  por 
consiguiente  todos  los  medios  indicados  para  ue^ 
jar  ó  combatir  sos  efectos. 

La  oscuridad  está  lejos  de  ser  fevorable  á  es« 
tos  insectos  que,  destinados  por  la  naturaleza  á 
nacer  y  á  vivir  sobre  los  árboles,  apetecen  la  losw 
Lo  que  alguna  vez  ha  podido  hacer  creer  lo  con- 
trario, es  haber  visto  á  los  Susanos  alejarse  de  los 
sitios  donde  daba  la  luz  de  lleno  y  preferir  á  estos 
sitios  otros  oscuros.  Esto  se  esplica  diciendo  que  lo 
que  ahuyenta  por  lo  común  á  estos  gusanos  no  et 
la  luz,  sino  el  trio  que  cerca  de  las  ventanas  suele 
hacer,  pues  los  gusanos  son  muy  aficionados  al 
calor.  Calor  y  luz,  déseles,  pues,  cuanto  se  quiera. 

La  humedad  puede  ser  el  origen  de  graves  in- 
convenientes, por  la  razón  de  que  entorpeciendo 
el  curso  de  la  traspiración,  hace  á  los  gusanos  su- 
frir muchísimo.  Añádase  á  esto  que  el  aire,  cuando 
está  demasiado  careado  de  humedad,  pudre  fácil- 
mente las  capas  de  hoja,  y  de  ellas  se  desprenden 
miasmas  inficionados  que  matan  á  los  gusanos.  Por 
eso,  en  llegando  este  caso,  conviene  mudarles  al 
instante  la  hoja. 

En  los  paisas  donde  está  establecida  en  gran- 
de la  cria  de  gusanos  de  seda,  es  mas  de  temer, 
por  regla  general,  el  esceso  de  sequedad  que  el 
inconveniente  opuesto.  En  ese  caso  se  convierte!^ 
humedad  en  un  remedio  que  debe,  sin  embargo» 
aplicarse  con  discernimiento.  Esta  operación  con- 
siste en  humedecer,  regando  la  habitación,  d  aire 
en  esceso  seco  que  tanto  perjudicaria  á  los  gusa- 
nos: otro  medio  que  también  podria  emplearse  con 
buen  éxito  sería  el  de  darles  decomer  hoja  mojada. 

Echando  agua  á  las  hojas  que  empiezan  á  se- 
carse ya,  se  les  vuelve  su  primitiva  frescura  y  lo- 
zanía; con  el  agua  también  se  da  á  la  hoja  dema- 
siado vieja  el  grado  de  humedad  que,  empleada 
en  tiempo  oportuno,  babria  tenido* 

En  uno  y  otro  caso,  el  agua  echada  de  esta  m> 
ñera,  es  necesaria  para  dar  pábulo  á  la  enorme 
traspiración  que,  en  undiiha  calido  y  en  una  esta- 
ción avanzada,  fatiga  á  los  gusanos dfe  seda.  La  es- 
periencia.  por  otra  parte,  demuestra  que  el  esceso 
de  humedad  ofrece  menos  inconvenientes  qoe  el 
esceso  de  seaoedad. 

La  humectad  existente  en  el  aire  puede  apre> 
ciarse  por  medio  de  un  higrómetro. 

La  sequedad  es,  pues,  como  va  dicho,  on  ma 
inconveniente  para  los  gusanos  de  seda.  Evítese 
pues ;  para  ello,  basta  por  regla  general ,  remojar 
con  agua  común  la  hoja  destinada  al  nuptenin 
miento  de  aquellos  insectos. 
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Una  temperatura  uniforme  durante  iodo  el 
tiempo  de  la  educación  y  hasta  el  momento  de  la 
postura  de  las  huevas,  es  también  una  de  las  con- 
diciones mas  fovorabtes.  Háse,  á  la  verdad,  nota- 
do que  hay  circunstancias  en  que  conviene  dejar 
enfriar  y  hasta  enfriar  artificialmente  las  habila- 
cionescfonde  están  trabajando  los  gusanos,  pero 
estos  son  casos  escepcionales.  Si  por  ejemplo,  co- 
mo alguna  vez  sucede,  faltase  hoja,  entonces  se- 
ria bueno  bajar  la  temperatura  al  efecto  de  dismi- 
nuir el  apetito  de  los  gusanos  yivamente  escitados 
por  el  calor.  Asimismo  convendría  refrescar  las 
cámaras  en  caso  de  empezar  á  fermentar  la  hoja 
!y  no  haber  tiempo  ni  proporción  para  llevársela  á 
otra  parte;  mas  ni  en  ano  ni  otro  de  estos  casos 
hay  nada  que  temer ,  en  un  establecimiento  bien 
montado,  en  el  cual  se  cuidará  de  conservar  una 
temperatura  uniforme^  desde  que  nacen  los  gu- 
sanos hasta  que  se  meten  en  el  capullo. 

Esto  no  costante,  si  por  cualquier  circunstan- 
cia imprevista,  fuese  preciso  suprimir  las  comidas 
de  por  la  noche,  debería  al  mismo  tiempo  dejarse 
'enfriar  las  cámaras;  pues  sería  hacer  sufrír  dema- 
siado á  los  gusanos  obligarlos  á  pasar  sin  comer 
Xnuchas  horas  seguidas  en  una  atmósfera  caliente. 

La  temperatura  ordinaria  que  en  las  cámaras 
conviene  conservar  es  de  20  á  22®  de  Reaumur.  En 
estas  condiciones,  la  cría  ó  educación  durará  á  lo 
sumo  veinte  dias.  Para  apreciar  la  temperatura  es 
indispensable  tener  á  mano  un  termómetro. 

La  anchara  con  qae  deben  estar  los  gusanos, 
£8  otra  de  las  condiciones  principales  del  éxito  de 
la  cría.  La  aglomeración  de  estos  insectos  en  los 
cafiizos  es  una  circunstancia  de  las  mas  fatales  que 
puede  haber..  Los  criadores  están  de  acuerdo  en 

Eeconocer  qué  se  necesita  cerca  de  50  varas  cua- 
[radas  para  criar  una  onza  de  semilla. 

La  hmpieza  es  otra  de  las  condiciones  roas  in- 
dispensables para  evitar  los  accidentes.  Ademas 
'de  los  cuidados  que  exige  lo  que  vulgarmente  se 
entiende  por  limpieza,  es  de  rigor  cuidar  de  mu- 
dar á  menudo  los  lechos  de  hoja  en  que  han  per- 
.manecido  los  gusanos. 

La  ventilación  de  las  cámaras,  es  cosa  que  exi- 
¡ge  también  mucha  atención  de  parte  de  toda  per- 
sona que  se  dedique  á  esta  industria;  pues  del  bue- 
|no  ó  mal  sistema  que  para  la  creación  se  siga,  de-^ 
pende  la  conservación  de  la  salud  de  los  gusanos. 
Ia  su  tiempo  describiremos  los  medios  de  renovar 
¡en  estos  establecimientos  el  aire  cómo  y  cuando  se 
quiera. 

La  alimentación  entra  también  por  mucho  en 
la  cria  de  gusanos  de  seda,  sobre  coya  duración  y 

Sayos  proonctos,  considerados,  tanto  bajo  el  pun- 
:>  de  vista  de  la  calidad  como  del  de  la  cantidad, 
bfloye  notablemente.  Un  mal  sistema  de  alimen- 
tación puede  comprometerlo  todo;  al  naso  que  un 
iBUstento  sano  y  oportunamente  distriouido  puede 
¡precaver  muchos  inconvenientes  y  remediar  mu- 
chos males. 

Por  lo  que  respecta  á  la  cantidad  de  alimento, 
ya  se  sabe  aproximadamente  la  que  cada  dia  con- 
sumen los  gusanos  procedentes  de  upa  onza  de  se- 
milla: y  en  caso  de  no  saberse,  la  mejor  regla  en 
esta  parte  es  la  naturaleza.  Guéndo  los  gusanos 
comen  todo  lo  que  se  les  da,  no  hay  mas  que  hacer 
que  reemplazar  la  cantidad  de  noja  consumida 
<con  otra  igual ;  asi  como  cuando  la  desdeñan  sin 
«Dotivo  particular ,  dan  muestra  de  que  no  tienen 
gana,  en  cuyo  caso  tampoco  hay  nada  que  hacer 
mas  que  dejarles  descansar  ó  aormir.  La  mejor 
regla,  pues,  para  calcular  la  ración  que  se  les  ha 
4e  dari  ea  el  apetito  que  manifiesten» 


La  frecuencia  de  comidas  ofrece  evidentemen- 
te grandes  ventajas.  La  razón  de  esto  es,  que 
cuando  se  da  de  una  sola  vez  á  los  gusanos  la  no- 
ja  que  habría  podido  repartirse  en  tres  comidas, 
esta  hoja ,  antes  de  consumida ,  se  marchita  y  se 
deteriora  en  gran  parte;  y,  coaxo  en  este  estado  no 
la  comen  los  gusanos,  resulta  que,  teniendo  hoja  á 
mano,  se  están  sin  comer  esperando  la  nueva  ra- 
ción que  suele  hacerse  aguardar  bastante  tiempo. 
Asi,  pues,  conviene  multiplicar  cuanto  sea  posible 
el  numero  de  comidas. 

Este  no  deberá  bajar  de  doce  por  cada  veinte 
y  cuatro  horas ,  en  las  dos  primeras  edades,  de 
ocho  á  diez  en  la  tercera ,  y  de  siete  á  ocho  en  la 
cuarta.  Entiéndase  q^te  esta  regla  debe  seguirse  de 
noche  y  día  sin  interrupción.  Algunos  criadores 
repiten  con  mas  frecuencia  las  comidas  según  lo 
veremos  en  el  artículo  seda. 

El  estado  de  la  hoja  que  á  bs  gusanos  se  da, 
es  punto  también  que  está  muy  lejos  de  ser  indi- 
ferente; pues  no  lo  es  oue  la  hoja  sea  demasiado 
vieja  ó  esté  demasiado  aura,  demasiado  seca  ó  de- 
masiado acuosa!  En  cuanto  al  primero  de  estos  in- 
convenientes, la  rejilla  que  para  evitarlo  hay  que 
observar  es,  que  el  gusano  siga  á  la  hoja^  es  de- 
cir, que  debe  hacerse  de  manera  que  nazcan  los 
gusanos  en  el  momento  en  que  empiezan  á  abrirse 
los  botones  de  los  árboles.  Fácilmente  se  compren- 
de, sin  embargo ,  que,  obrando  asi,  se  espone  el 
criador  á  sacrificar  una  gran  cantidad  de  hoja,  que 
en  tan  poco  tiempo  no  habría  podido  desarrollarse; 
mas  como  para  los  gusanos  mas  jóvenes  es  siem- 
pre fácil  escoger  las  hojas  mas  tiernas,  puédese, 
en  caso  de  temer  el  sacrificio  que  acabamos  de  in- 
dicar, retardar  seis  ú  ocho  días  la  época  natural 
del  nacimiento  de  los  gusanos.  Durante  las  tres 
primeras  edades,  se  tendrá  cuidado  de  darles  hoja 
tierna  y  fresca;  pasado  este  tiempo  puede  dárseles 
indistintamente  la  que  haya ,  sin  mas  precaución 
que  la  de  humedecer  la  demasiado  seca ,  ó  secar 
un  poco  la  demasiado  acuosa  por  los  medios  que 
arriba  hemos  indicado. 

La  preparación  de  la  hoja  paede  tener  dos  ob- 
jetos. El  primero  es  el  de  oortarla  mas  ó  menos 
menuda  para  hacer  mas  fácil  y  mas  económica  su 
distribución.  Sin  esfuerzo,  en  efecto,  se  compren- 
de que,  una  hoja  cortada  en  8ó  iO  parles,  pue- 
da ser  mordida  por  mayor  número  de  gusanos  que 
si  estiíviese  entera.  Esta  operación  debe  practi- 
carse con  toda  la  hoja  que  se  dé  á  los  gusanos  de 
la  primera,  la  segunda  y  la  tercera  edad,  cuidan- 
do de  haceria  con  tanta  mas  prolijidad  cuanto  mas 
jóvenes  sean  los  gusanos:  para  los  de  la  cuarta  es 
innecesaria  ya.  Muchas  son  las  máquinas  inventa- 
das hasta  el  dia  y  empleadas  para  cortar  hoja.  La 
mejor  y  la  mas  económica  parece  ser  la  modíBca- 
da  por  Mr.  Geffroy  de  Mootgeroá  (departamento 
de  Seine  y  Oise). 

Para  los  gusanos  de  la  primera  edad  puede 
simplemente  cortarse  las  hojas  con  un  cuchillo 
grande  y  bien  afilado. 

La  otra  preparación  que  á  U  hoja  puede  darse 
es  remojarla,  para  lo  cual  basta  regarla  con  una 
cantidad  de  agua  común,  igual  al  15  ó  20  por  100 
de  su  peso  y  menearla  muy  bien  después. 

También  por  la  inversa  puede  suceder  que, 
por  efecto  de  un  esceso  de  humedad  atmosférica 
procedente  de  lluvias  ó  de  otra  causa  cualquiera^ 
se  haga  necesario  secar  la  hoja  que  á  los  gusanos 
se  trate  de  dar.  Para  conseguir  este  objeto  no  hay 
medio  mejor  que  el  de  revolver  con  la  hoja  cierta 
cantidad  de  salvado  grueso  que  absorbe  mucha 
parte  de  aquella  humedad,  sin  perjuicio  para  los 
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¡asecLtos  que,  «1  comérsela  hoja,  tieneD  mHj  buen 
Goidado  oe  aparUr  aquel  puerpo  estraño. 

La  distribución  de  la  hoja  se  hace  generalmen- 
te á  mano.  Alguna^  personas  recomiendan  losar- 
neros;  por  nuestra  parte  los  creemos  inútiles;  en 
una  industria  como  la  de  que  vamos  hablando,  na- 
da debe  recomendarse  que  no  sea  de  absoluta  uti- 
lidad. 

Los  chinos,  que  son  seguramente  los  hombres 
que  mas  ensayos  y  mas  descubrimientos  han  he- 
cho en  este  ramo>  han  tratado  de  reemplazar  las 
hojas  de  ht  morera  eon  otras  de  otros  árboles.  To- 
das las  tentativas  hechas  al  efecto  han  quedado 
infructuosas  y  asi  como  lo  han  quedado  todas  las 
hechas  con  el  objeto  de  aumentar  la  calidad  de  la 
hoja,  mezclándole  ciertas  sustancias,  como  harina 
de  arroi  ó  de  guisantes,  hojas  de  achicoria,  y  has- 
ta polvo  de  la  misma  hoja  de  la  morera,  etc.,  etc. 
La  igualdad  entre  los  gusanos  es  también  cosa 
é  que  conviene  mucho  atender.  No  es  esto  decir 
que  deban  ser  exactamente  iguales  los  gusanos  de 
todas  las  tablas;  lejes  de  eso,  creemos  que  esto 
tiene  graves  inconvenientes,  sobre  todo  para  una 
cria  de  alguna  importancia.  Pero  lo  que  si  convie- 
ne observar  á  tono  trance  es  que  sean  todo  lo 
¡guales  posible  los  gusanos  de  cada  tabla  ó  callizo; 
pues  fácilmente  se  comprende  el  embarazo  que 
seria  para  el  criador  y  los  peli«ro8  que  correnan 
los  gusanos,  si  en  el  momento  de  estar  unos  mu- 
dando, estuviesen  otros  comiendo  y  otros  que- 
ri^ido  subirá 

Las  clasiGcacíones  son  el  medio  de  conservar  la 
igualdad,  ó  mejor  dicho^  de  reunir  todos  aquellos 
que  ya  han  llegado  al  mismo  punto.  A  la  clasifica- 
ción de  los  gusanos,  ó  sea  á  su  división  por  cate- 
^^orías,  se  procede  por  medio  de  una  operación  que 
llamaremos  etUresaca^  y  que  se  ejecuta  á  favor  de 
unas  redes  de  hilo,  ó  bien  de  unos  retazos  de  tul 
tanto  antes  como  después  de  cada  muda.  Luego 
que  están  dormidos  la  mitad  de  loe  gusanos,  de  un 
cañizo,  se  echa  encima  do  este  la  red  ó  el  tul  de 
que  va  hablado ,  cubierto  con  una  capa  de  hoja 
bastante  ligera.  Los  gusanos  que  estaban  durmien- 
do siguen  naciéndolo ,  al  paso  que  los  otros ,  oue 
todavía  sienten  apetito,  suben  a  la  red  y  se  colo- 
can entre  su  hoja.  Entonces  se  quita  la  red  y  se 
coloca  en  un  cañizo  vacío  con  los  gusanos,  que  á 
'au  vez  también  se  quedan  pronto  dormidos.  Esta 
pperacion  ofrece  la  doble  ventaja  de  separar  los 
gusanos  mas  adelantados  de  los  mas  atrasados,  y 
de  no  molestar  á  los  que  estén  dormidos,  echán- 
doles continuamente  encima  las  capas  de  hoja 
destinadas  á  la  manutención  de  loe  despiertos. 
Bien  comprendida  y  bien  ejecutada,  es  esta  one- 
racion  uno  de  los  adelantos  mas  positivos  hechos 
eu  estos  últimos  tiempos  en  el  arte  de  criar  gusa- 
nos de  seda. 

Ej^oca  de  la  cria.  Las  huevas  abandonadas  á 
fii  mismas  dan  paso  á  los  gusanos  en  el  momento 
en  que  tienen  las  moreras  suficiente  cantidad  de 
hoja  para  mantenerlos.  El  calor  que  bastó  á  desar- 
i-oflar  la  vegetación,  produce  un  efecto  análogo  en 
la  materia  encerrada  en  la  hueva  y  forma  el  gusa- 
no. Mas  ya  hemos  hecho  notar  las  ventajas  que 
x)frece  el  retardar  algún  tanto  el  nacimiento  délos 
insectos»  Lo  que  |>ara  ello  hay  que  hacer  es  con- 
eervarlos  en  un  sitio  fresco  y  no  proceder  á  su  t»« 
xíubadoH  hasta  tanto  que  los  cogollos  de  las  mo- 
reras dejan  ver  cuatro  hojas  formadas  ya. 

La  esperiencia  acredita  que,  dejando  al  acaso 
el  nacimiento  de  los  gusanos,  se  prolongaba  este 
durante  ocho  ó  diez  días,  lo  cual  Uene  elinconve- 
niente  de  producir  ocho  ó  diez  series  diferentes 


de  gusanos.  Por/ntdiode  la  incubación  arüUcial, 
que  reduce  el  tiempo  á  unos  quince^  días,  de  los 
cuales  en  el  primero  y  el  ultimo  nacen  pocos  gn- 
sanos,  queda  en  rigor  limitado  el  número  de  series 
á  tres.  Tampoco  tendría  cuenta  reducir  este  nú- 
mero á  dos  ó  á  una,  porque  esto  obligaría  á  hacer 
en  eldia  todas  las  operacionea;  lo  cual  seria  suma- 
mente difícil,  en  razón  de  los  trabajos  que  requie- 
ren. Divididos  los  gusanos  en  tres  senes,  tendría 
el  criador  tres  dias  pra  proceder  á  estos  Irabajost 
La  duración  de  la  cria  es  de  un  mes,  si  para 
llevarla  á  efecto  se  observan  los  preceptos  que  en 
los  anteriores  párrafos  hemos  sentado.  No  ^  im- 
posible acelerar  esta  cria  y  abreviar  el  tiempq  ne- 
cesario nara  ella.  Para  conseguirlo  basta  aumen- 
tar el  calor  de  las  cámaras  v  la  manutención  de 
los  gusanos;  pero  se  ha  notado  que  este  método 
exige  mucho  mas  trabajo  y  nuicna  mas  gente;  y 
tiene  ademas  la  contra  de  ocaaiooar  grandes  per- 
didas de  hoja  en  razón  de  la  que  se  ensucia  y  se 
aya  antes  de  ser  consumida,  y  de  la  que  dejan  de 
producir  los  árboles  no  dándoles  el  tiempo  nece- 
sario para  desarrollar  la  que  producen.  Si  por 
huir  de  este  estremo,  seda-en  el  opuesto,  tócame 
otros  inconvenientes,  como  son:  no  haberse  coiH 
cluido  la  cria  para  la  época  del  calor,  espuerta  i 
bochornos  y  á  tormentas:  no  tener  brazos  de  que 
disponer  por  ser  estos  necesarios  para  las  labores 
del  campo,  y  correr  las  contingencias  de  que  se 
seque  la  hoja,  y  todas  las  que  resultan  de  la  pro-, 
loc^acion  de  la  vida  de  loa  gusanos.  Fundados  en 
la  esperiencia  diremos,  pues,  que  el  termino  de 
trein  ta  días^  uno  6  dos  mas  ó  menos,  es  el  maa  coa* 
veniente  para  esta  operación.  ' 

Los  edificios  destinados  á  la  cria  del  precioso 
insecto  de  que  nos  vagóos  ocupando,  debe,  en 
cuanto  sea  posible,  estar  situado  en  el  centro  ó 
á  proximidaa  de  las  plantaciones  de  moreras,  ser 
de  fonna  cuadrilonga,  y  presentar  sus  dos  facha- 
das mas  largas  á  levante  y  á  poniente.  Su  dispo- 
sición ademas  debe  ser  tal  que  en  él  entren  libre-i 
mente  la  luz,  el  calor  y  el  aire.  Antiguamente  ao 
habia  en  ninguna  parte  mañanerias  (esto  es,  cas- 
tellanizado, el  nombre  que  den  los  franceses  á  los 
establecimientos  de  que  vamos  hablando),  no  ha- 
bía, decimos,  en  ninguna  parte  mafianerías  qae 
llenasen  estos  requisitos:  y  hasta  puede  decirse 
que,  como  no  sea  de  muy  poco  tiempo  á  esta  par- 
te, y  eso  en  muy  corto  número,  no  existían,  par- 
ticularmente en  España,  locales  aligaos  do  este 
nombre,  destinados  á  la  cria  de  gusanos.  Bozíer 
y  Boissier  de  Sauvages  son  los  primeros  que  bao 
dado  algunos  preceptos  acerca  de  la  cooslroccioo 
de  las  mañaneríaa.  Tras  de  ellos  vinieron  Rigaod 
de  Lisie,  Dándolo,  Sinety  y  Arcet,  los  cuales  han 
ido  sucesivamente  proponiendo  las  mejoras  que 
pasamos  á  describir  (fig>  9S1.) 

Una  mañanería  completa  debe  reunir:  f  .*  una 
pieza  ó  cámara  grande  para  los  gusanos  que  Ira- 
Lajan;  2.**  otra  menos  grande  pai  a  los  do  las  pri- 
meras edades,  qie  pueda  servir  también  para  la 
incubación:  5.*^  otra  bastante  grande  también  goe 
contenga  el  calorífero  ó  las  estufas  y  el  ventilador: 
4."*  un  almacén  de  hoja  proporcionado  á  la  eslea- 
sion  que  &e  quiera  dar  á  la  cría. 

Para  fiiar  mejor  estos  puntos  vamos  i  hacer 
la  descripción  de  un  edificio  de  este  género  desti- 
nado á  una  cria  de  10  onzas  de  gusanos  {fig.  982.) 

Este  edificio  tendrá  8  varas  de  ancho  por  13 
y  i/í  de  largo,  no  comprendiendo  en  estas  dimen- 
siones el  grueso  de  las  paredes. 

nabiá  en  él  un  piso  bajo  de  4  y  Va  ¿5  varas 
de  elevación. 
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El  piso  superior,  qoe  será  el  que  forme  la  ma» 
ñañería,  deberá  tener  de  7  á  8  varas  de  elevación 
en  el  medio;  pero  sin  necesidad  de  que  las  pare- 
des laterales  ten.s;ao  arriba  de  4,  resultando  por 
consiguiente  abohardi liada  esta  cámara. 

El  piso  bajo  se  dividirá  en  tres  partes  que  son: 

A.  Cámara  de  incubación  ó  pequeño  tr abaja- 
dero. Esta  pieza  tendrá  4  varas  sobre  8,  y  podrá 
servir  también  como  almacén  ó  depósito  de  ho- 
la, luego  de  trasladados  lo3  gusanos  á  !a  cámara 
superior. 

B.  Almacén  de  hoja,  fi  varas  por  9.  Esta  pieza 
deberá  estar  enladrillada;  y  en  ella  no  deberá  ha- 
ber mas  objetos  que  una  romana  ú  otra  máquina 

Í)ara  pesar  las  hojas  a  medida  que  van  llegíindo,  y 
a  rueda  destinada  á  mover  el  ventilador. 

C.  Pieza  de  estufa  y  ventilador.  Esta  pieza  de 
3  y  Va  varas  por  8  es  la  destinada  á  contener  el 
calorífero  ó  estufa  y  el  ventilador. 

^  Calórico.  Para  dar  el  suficiente  á  una  mafia  ne- 
na del  género  de  la  que  describimos,  bastan  en  ca- 
so de  fríos  rigorosos,  dos  estufas  de  hierro  colado  ü, 
ü,  dispuestas  como  se  deja  ver  en  las^í^s.  981  y  982. 
Ventilación,  Varios  son  los  medios  que  para 
dársela  auna  mañanería  se  puede  emplear:  I.*» 
abrir  las  ventanas  siempre  que  lo  permítala  tem- 
peratura eaterior:  2.<»  en  el  mero  hecho  de  encen- 
der las  estufas  para  mantener  en  las  cámaras  el 
grado  conveniente  de  calor  se  les  da  ventilación, 
y  el  aire  caliente  do  estas  piezas,  continuamente 
renovado  por  el  que  entra  por  les  puertas  K  y  00^ 


subirá  pop  fas  aberturas  P,  P,  (pgs.  981  y  985)  prac- 
ticadas en  el  tcclio,  y  se   esparcirá   por  lodo  el 


083 

tral)ajadcro  pasando  por  los  conductos  de  madera 
II,  R;  5.**  en  caso  de  ser  escesivo  el  calor  eslerior, 
principalmente  si  hace  calma,  se  recurrirá,  para 
orear  la  mañanería,  al  ventilador  E,  colocado  en 
la  pieza  donde  se  halla  el  calorífero.  Este  instru- 
mento, puesto  en  movimiento  por  medio  do  una 
rueda  L,  colocada  en  la  pieza  inmediata,  aspirará 
aire  fresco,  ya  del  almacén  de  la  hoja,  ya  de  la 
parte  esterit)r;  y  semejante  á  un  fuelle,  lo  espar- 
cirá en  la  picza'de  abajo,  de  donde  por  los  aguje- 
ros P,P,  subirá  á  la  mañanería. 

Este  ventilador  es  un  instrumento  sumamente 
sencillo,  consistente  en  una  rueda  de  seis  paletas, 
con  4  palmos  de  diámetro  por  5  de  largo.  Las  pa- 
letas no  deben  tener  todo  el  diámetro  de  la  rueda; 
basta  que  tengan  2  palmos  de  ancho,  dejando  por 
consiguiente  un  hueco  en  su  centro,  alrededor  del 
eje  ó  árbol.  Esta  máquina  obrando  en  virtud  de  la 
fuerza  centrífuga,  despide  por  su  circunferencia 
el  aire  que  llega  á  su  centro  por  las  dos  estremi- 
dadesdel  eje.  A  cada  estremidad  de  este,  convie- 
ne, por  lo  tanto,  disponer  «n  conducto  de  made- 
ra M,  que  vaya  á  buscar  el  aire  á  la  pane  de  afue- 
ra ó  al  piso  bajo  por  los  conductos  laterales  X,  X. 
Aparatos,  Dase  generalmente  el  nombre  de 
labias  ó  mesas  y  vulgarmente  el  de  cafiizos,  é  las 
superficies  sobre  las  cuales  se  estieoden  los  gusa- 
nos, cualquiera  quesea  la  materia  de  que  se  com- 
pongan. En  España  las  mas  comunmente  emplea- 
das son  la  caña,  el  mimbre  ü  otras  equivalentes. 
En  otros  países  se  emplean  unas  espejes  de  bas- 
tidores de  madera  y  lienzo,  pero  dispuestos  d© 
cierta  manera  que  dispense  de  elevarlos,  en  cuyo 
caso  suelen  romperse.  Evítase  este  inconveniente 
a  favor  de  un  procedimiento  muy  sencillo  Por 
medio  de  unas  pequeñas  bolsas  distribuidas  en 
los  bordes  de  la  tela  á  3  palmos  de  distancia  una 
de  otra,  se  colocan  unos  listones  de  madera  que 
mantienen  tirante  el  lienzo,  el  cual  se  pone  en- 
tonces en  un  marco  guarnecido  de  travesanos  lon- 
gitudinales. A  la  estremidad  de  cada  uno  de  ellos, 
tiene  el  lienzo  una  varilla  redonda  en  la  cual  hay 
fijados  cuatro  pitones  por  los  cuales  pasan,  unas 
cuerdas  que  permiten  estirar  y  aflojar  el  lien- 
zo  según  se  quiera.  Los  marcos  sobre  los  cua- 
les se  estiende  este  lienzo  deben  tener  6  varas  de 
largo  por  i  y  y.¿  de  ancho,  divididos  en  tres  par- 
tes, y  movibles  á  voluntad  de  tal  manera,  que 
permiten,  después  de  concluida  la  cría,  hacer  si 
se  quiere  otro  uso  del  mismo  local.  En  estos  bas- 
tidores debe  cuidarse  que  haya  un  ribete  esterior 
do  madera  de  unas  3  pulgadas  de  altura  para  suje- 
tar la  hoja  é  impedir  que  se    ai¿aD  ios  gasaDos. 
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Estos  marcos  ó  bastidores  descansan  en  ooa 
especie  de  eslantes  en  los  cuales  están  colocados, 
unos  encima  de  otros  á  algo  mas  de  medía  vara  de 
distancia.  En  la  mañaoería  que  vamos  describiendo 
cabrían  por  lo  tanto  doce  de  estos  bastidores,  que- 
dando todavía  á  la  parte  superior  un  espacio  vacío 
de  una  vara,  suficiente  para  dar  libre  paso  al  aire. 
De  todas  las  operaciones  de  la  cría  de  gusanos 
de  seda,  la  mas  delicada  y  mas  difícil  fué  siempre  la 
separación  de  la  hoja  y  del  gusano,  cuando  se  tra- 
ta de  cambiarle  la  que  ya  no  sirve  por  otra  apeti- 
tosa y  fresca.  Esta  operación,  larsa  y  embarazosa 
antes,  se  bace  boy  con  la  mayor  facilidad  y  pron- 
titud, gracias  á  un  método  inventado  poco  ha. Con- 
siste este  en  tender  encima  de  los  gusanos,  luego 
que  desechan  una  comida,  una  rea  cargada  de 
nueva  hoja,  á  cuyo  olor  acuden  inmediatamente, 
dejando  desierto  el  sitio  que  antes  ocupaban.  En- 
tonces se  limpia  este,  se  Ura  la  hoja  desechada  por 
los  gusanos,  y  se  prepara  todo  para  volverlos  á  re- 
cibir, sacándoles  por  medio  de  otra  red  del  para- 
§e  donde  se  los  colocó  con  la  anterior.  Este  proce- 
imíonto  es  ingenioso  y  sencillo.  También  hay 
otro  que  consiste  en  sustituir  á  las  redes  unos  plie- 

Í;os  de  papel  llenos  de  agujeritos  por  donde  pasan 
os  gusanos. 

Gomo  quiera  que  sea,  las  redes  soo  preferibles 
¿  este  último  medio;  pero  ambos,  asi  como  todas 
las  operaciones  que  con  los  gusanos  de  seda  se 
practican,  requieren  el  mayor  orden,  suma  limpie- 
za y  gran  tino  de  parte  de  las  personas  que  a  ella 
se  dediquen.  Véase  seda. 

OB  LA  cocmrriLLA. 

De  cincuenta  especies  de  cochinilla  que  seco- 
nocen,  y  de  las  cuales  la  mayor  parte  existen  ó 
pueden  aclimatarse  en  Espaíia,  hay  muchas  cuyos 
individuos  producen  una  sustancia  líquida  mas  ó 
menos  parda,  encarnada,  sanguinolenta  ó  purpú- 
rea, si  bien  dos  solo  son  las  especies  (la  cochinilla 
fina  del  nopal  y  la  $ilvestre)  que  dan  un  admirable 
color  de  grana  ó  escarlata  tan  preciosos  para  los 
usos  de  la  tintorería  y  de  la  pintura. 

La  cochinilla  pna^  que  es  la  mas  estimada,  tie- 
ne el  cuerpo  cubierto  de  un  polvillo  blanco,  sutil 
é  impalpable,  en  tanto  que  la  silvestre  se  cubre  de 
una  oorra  ó  pelusilla  blanca,  espesa  y  viscosa.  La 
hembra  de  la  primera  especie  es  algo  mas  tardía 
en  poner  que  la  de  la  segunda,  y  vive  también  al- 
go mas;  es  también  menos  fecunda,  y  sus  crias  son 
mayores.  Ambas  especies  medran  en  la  hoja  del 
nopaL  (tma,  6  higuera  chumba,  y  á  falta  de  esta 
en  la  del  campeche. 

El  tamaño  déla  cochinilla  (dice Mr.  Berthelot), 
cuando  ha  llegado  al  apogeo  de  su  crecimiento  es 
el  de  un  garrapata  común.  Desde  su  nacimiento 
hasta  llegar  á  este  punto  (añade  el  mismo  autor] 
emplea,  según  la  esposicion  del  plantío  de  nopa- 
les, de  setenta  y  cinco  ¿  noventa  días  en  verano 
y  de  ciento  á  ciento  veinte  en  invierno.  Entonces 
está  á  punto  de  dar  á  luz  una  nueva  generación,  y 
de  esto  dan  evidente  indicio  unos  filamentos  que 
van  desarrollándose  en  la  parte  inferior  y  poste- 
rior de  su  cuerpo,  los  cuales,  blancos  en  un  prin- 
cipio, adquieren  poco  á  poco  una  tinta  morada  y 
á  veces  opaca.  Algunos  insectos,  en  cuyos  filamen- 
tos no  se  manifiesta  este  cambio  de  color,  presen- 
tan una  hinchazón  en  la  parte  posterior  del  cuer- 
po, que  se  cubre  de  pelos  cortos  y  tiesos.  En  aquel 
momento  deben  separarse  de  las  plantas  los  que 
se  quieren  utilizar  para  la  siembra,  es  decir,  para 
reproducir  nuevas  generaciones  que  ¿  su  Tez  pue- 
blen los  nopales* 


El  desarrollo  del  insecto  se  ren^ito  mucho  del 
estado  higrométríco  de  la  atmósfera.  Eo  estacio- 
nes húmedas,  el  insecto  crece  muy  poco  á  poco,  y 
su  debilidad  atrasa  el  momento  de  la  postura,  ¿ 
cual,  por  el  contrarío,  se  activa  notablemeote cuan- 
do el  tiempo  está  seco  y  caluroso. 

Por  consiguiente,  y  hasta  que  la  esperíencia 
baya  dado  reglas  fijas  que  permitan  aprovechar 
el  instante  favorable  para  la  recolección  de  las 
cochinillas  preñadas  y  próximas  á  reproducirse^ 
debe  el  cultivador  suphr  la  esperíencia  con  coi' 
dados  y  observación.  Por  de  pronto  las  primeras 
cochinillas  madres  que  pongan  le  han  de  indicar 
que  todas  las  que  presenten  las  mismas  aparíea- 
cias  que  ellas  no  pueden  tardar  en  reproducir, 
porque  la  epidermis  de  las  palas,  hojas  ó  pencas 
de  las  Dlantas  se  cubre  de  manchas  de  borra,  es 
decir,  ae  una  multitudde  pequeños  insectos  pare- 
cidos á  puntitos  de  algodón  que  se  mueven  de  una 
á  otra  parte  hasta  pararse  en  aquelb  donde  bao 
de  quedar  fijadas  nasta  el  término  de  su  exis- 
tencia. 

Por  regla  general,  si  se  quiere  que  las  plantas 
de  nopales,  de  las  cuales  se  va  á  sacar  prímera 
cosecha  de  cochinillas,  queden  cubiertas  ó  aeni6ra- 
das  para  la  próxima  estación  de  una  nueva  gene- 
ración de  insectos,  no  debe  desprenderse  ningeoa 
cochinilla  hasta  que  de  ellas  haya  ya  alli  un  ni- 
mero  suficiente.  Pero  si  se  trata  de  darles  cdoca- 
cioo  en  plantas  nuevas,  deben  desprenderse  de 
los  nopales  antes  de  la  postura  las  madres  que  se 
desea  hacer  servir  para  la  semillacion» 

Por  mucho  tiempo  se  ha  estado  en  la  creencia 
de  que  la  cochinilla  era  la  semilla  d^  nopal,  y  de 
aquí  sin  duda  proviene  la  espresion  vul¿ir  de 
sembrar  cochinilla,  con  que  se  designa  la  opera- 
ción que  consiste  en  colocar  las  madres,  próximas 
ya  á  poner,  en  pencas  á  propósito  para  qoe,  ape- 
nas nacidos  los  insectos,  pueÜao  e^rcirae,  fijar- 
se y  mantenerse  en  ella. 

Para  aumentar  con  rapidez  la  cría  de  las  coclih 
nillas  que  puede  hacerse  en  un  plantío  de  nopales, 
no  debe  el  cultivador  dejarse  Uevar  del  afín  de 
recolectar  mucho  prodocb;  lo  principal  A  ooe  de- 
be atender  es  adquirír  la  suficiente  cantidad  da 
madres  para  poblar  los  nopales,  y  al  efiaclo  abs- 
tenerse ae  poner  á  secar  ningono  de  estos  pre- 
ciosos insectos,  reservándolos  todos  para  cria,  y 
obtener  á  favor  de  ella  los  medios  decobrír  la  to- 
talidad de  las  plantas.  Lo  contrario  sería  nspooar- 
se  á  tener  que  adquirir  á  un  nrecio  nny  elevado 
las  cochinillas  madres  que  le  hagan  falta. 

En  unos  cajones  de  madera  sin  tapa»  debnr 
juntarse  las  cochinillas  destinadas  á  poblar  k» 
nopales,  y  en  proporción  deestoscalcularae  el  nú- 
mero de  insectos  necesario.  La  capa  de  ellos  qna 
en  estos  cajones  se  forme  no  debe  pasar  de  37  mi- 
li metros,  y  sobre  ella  y  en  los  boraes  de  los  cajo- 
nes se.colocarán  unos  pedacitos  de  tda  de  algo- 
don,  siendo  indiferente  qoe  esta  esté  nueva  ó  osa- 
da, siempre  que  sea  floja  y  aUodonosa,  y  del  tama- 
ño de  una  cuartilla  de  papel  de  marca  holandesa. 
Si  la  operación  se  hace  temprano,  pnede^  ya  ym- 
tarso  los  trapos  hacia  las  doce  del  dia,  recogién- 
dolos todos  con  cuidado  en  otro  cajón  desocupado 
para  llevarlos  al  plantío  de  nopales  que  se  qaiere 
poblar;  entonces  aquellos  trapos  ó  pedaaos  de  te- 
la se  hallan  cubiertos  de  una  roultiUid  de  puntitos 
negros  y  algodonosos  que  son  otras  tantas  cbiai- 
lias,  y  en  una  de  las  caras  de  las  palas  se  fija  ca- 
da trapo  sujetándolo  por  las  coatro  pnnlas  coa 
alfileres  ó  púas  de  la  misma  planta. 

En  los  csjones  de  donde  se  han  sacado  loa  prí^ 
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meros  trapos  se  ponen  otros,  y  estos,  ¿  sa  vez,  t 
pueden  saearse  para  sef^uir  la  operación  en  los 
nopales,  y  asi,  durante  cinco  dias  si  es  necesario, 
ahogando  y  poniendo  á  secar  en  seguida  las  co- 
chinillas madres,  como  después  se  dirá. 

Si  se  teme  que  para  la  siembra  do  basten  las 
cochinillas  madres,  puédese  seguir  la  operación  de 
^os  trapos'  durante  ocho  dias,  y  recoger  después 
en  los  nidos  las  cochinillas  que  hubiesen  servido. 
Los  nidos  de  las  cochinillas  se  hacen  con  caflama- 
zo  bastante  ancho  para  que,  por  entre  hilo  é  hilo 
de  él  puedan,  pasar  los  pequeños  insectos  que  van 
naciendo.  Cada  pedazo  de  cañamazo  ha  de  tener 
anos  30  centímetros  cuadrados,  y  después  de  ha- 
ber colocado  en  medio  de  ellos  cierto  número  de 
cochinillas  madres  y  juntando  las  cuatro  puntas 
para  darle  la  forma  de  una  especie  de  taleguito, 
se  le  sujeta  con  una  púa  ¿  las  pencas  ú  hojas  de 
nopales  que  aun  no  han  sido  pobladas.  Según  la 
fuerza  y  el  vigor  de  estas  hojas,  pueden  colgarse 
nidos  en  sus  dos  caras;  y,  A  falta  de  cañamazo,  ha- 
cerse estos  con  cucuruchos  de  papel,  los  cuales 
se  dejan  abiertos  por  su  parte  superior.  Cuando 
se  hace  la  siembra  con  nidos,  hay  que  cuidar  de 
mudarlos  á  menudo  de  sitio,  porque  sino  los  in- 
sectos se  aglomeran  y  amontonan  en  un  mismo 
punto  de  la  pala.  Igual  inconveniente  se  presenta 
cuando  se  deía  que  las  madres  pongan  en  los  mis- 
mos nopales  donde  han  vivido:  y  en  este  caso  las 
nuevas  cochinillas,  antes  siquiera  de  llegar  á  la 
mitad  de  su  existencia,  carecen  del  alimento  quo 
necesitan  en  el  parage  donde  se  hallan  concen- 
tradas en  número  escesivo.  Exhaustas  las  hojas, 
padecen  los  insectos  y  quedan,  ya  que  por  ello  no 
mueran,  sumamente  pequeños,  y  dan  la  vida  á 
una  generación  que  nada  vale. 

A  cualquier  hora  del  dia  puede  emprenderse  la 
operación  de  la  siembra  de  la  cochinilla;  la  mejor, 
sin  embargo,  es  la  madrugada,  algunos  instantes 
antes  de  salir  el  sol.  Ea  días  húmedos  6  de  viento 
no  debe  sembrarse  con  nidos,  porque,  al  salir  de 
ellos  para  desparramarse  por  las  puntas,  podrían 
los  insectos  recien  nacidos  perecer  arrebatados 
por  los  vientos,  ó  víctimas  de  la  temperatura;  la 
siembra  con  trapos  está  exenta  de  ambos  incon- 
venientes. 

Cualquiera  que  sea  la  causa  que  separe  las  co- 
chinillas, sean  grandes,  sean  pequefias,  de  las 
pencas  en  que  se  han  fijado,  estos  insectos  mue- 
ren por  lo  regular  por  no  poder  volver  A  agarrarse 
aellas. 

En  las  campiñas  de  Oajaca  y  deOuajaca.  decu- 
yos habitantes  es  estala  ocupación  principal, luego 
de  efectuada  la  plantación,  que  ellos  llaman  ñopa- 
¿tro,  colocan  las  cochinillas  madres  en  unos  hoyitos 
llamados  igualmente  nidos,  hechos  espresamente 
con  pedunculosde  hojas  decoco.  La  especiede  tejido 
que  con  esta  sustancia  se  forma  es  bastante  tapido 
para  guarecer  las  madres  del  calor  producido  por 
ehcontacto  inmediato  de  los  rayos  del  sol,  que  po- 
dría hacerles  abortar,  y  no  tanto,  sin  embargo,  aue, 
interceptando  el  paso  á  los  insectos  recien  nacidos, 
les  impida  esparcirse  por  la  penca  y  fijarse  en  el 
punto  de  ella  que  mas  les  convenga  ó  agrade. 

En  el  número  de  las  madres  que  han  de  colo- 
carse en  cada  nido,  y  en  su  repartición  por  los 
nopales,  debe  guaiílarse  cierta  proporción,  pues 
siendo  escesivo,  consumirian  aquellos  insectos  la 
planta  y  acabarían  con  ella;  distribaidoscon  des- 
igualdad, dejarían  unos  espacios  casi  vacíos,  en 
tanto  que  ¿  otros  se  agolparía  tal  número  de  aque- 
llos insectos  que  no  les  fuese  posible  subsistir.  Lo 
mas  acertado  parece  poner  de  ocho  &  doce  madres 
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en  cada  mao,  y  atar  este  nido,  por  medio  de  un 
hilo,  á  la  base  de  cada  rama  de  cuatro  pencas,  por 
manera  que,  en  una  nopalera  de  cien  pencas,  se 
repartan  hasta  veinte  y  cinco  nidos  con  la  mayor 
igualdad  posible. 

Cuídese,  sin  embaqgo,  de  no  poner  ninguno  de 
ellos  á  menos  de  media  vara  del  suelo,  pues  las 
pencas  de  lo  bajo  son,  en  razón  á  su  dureza,  di- 
fíciles de  masticar,  y  mas  aun,  de  taladrar  por  in- 
sectos tan  delicados.  ^ 

Para  recoger  la  semilla  se  osan  unas  cacharas 
grandes  de  latón  con  punta  roma  y  con  una  pieza 
soldada  que  cubre  las  dos  terceras  partes  de  su 
largo,  y  termina  en  ana  lengQetilla,  de  latón  tam- 
bién, pior  manera  que  la  cochinilla,  despegada  con 
la  punta  de  la  cuchara,  no  viene  al  suelo,  aun 
cuando  no  baje  algo  la  mano,  por  impedirlo  la  ta- 
pa que  cubre  la  parte  posteríor  de  la  misma  cu- 
chara. Mientras  con  la  mano  derecha  se  opera  asi, 
ó  se  desprende  la  cochinilla  con  la  lengüeta  del 
mango  del  instrumento,  se  tiene  otro  en  la  mano 
izquierda.  Es  este  un  cajoncillo  de  hoja  de  lata 
de  i5  A  18  centímetros  (6  y  Va  ^  *?  V^  pulgadasy 
de  alto  y  que  forma  un  triángulo  isósceles.  En 
el  centro  del  lado  menor  lleva  un  agarradero  y  el 
largo  de  cada  uno  de  los  lados  mayores  es  de  20  A' 
25  centímetros  8  y  Vs  á  10  y  ^4  pulgadas).  Con  este 
agarradero,  mantiene  el  operador  el  instrumento 
con  la  mano  izquierda,  y  en  este  estado  aplica  á* 
la  parte  baja  de  la  penca  uno  de  los  lados  largos 
del  cajón,  á  fin  de  que  en  él  caiga  la  cochinilla  que 
tocada  con  la  lengüeta  del  mango  de  la  cuchara,' 
se  desprende.  Lleno  el  cajón,  vuélcase  su  conte- 
nido en  otras  vasijas  que  al  efecto  se  encuentran 
alli  dispuestas. 

La  recolección  de  toda  la  cochinilla  puesta  en 
un  dia  se  verifica  precisamente  en  el  momento  en 
que  en  el  seno  de  algunas  de  ellas  se  empiezan  á 
ver  salir  pequeñas  larvas.  Este  momento,  que  es* 
importante  aprovechar,  se  presenta  á  los  dos  me« 
ses  de  hecha  la  postura  y  al  mes  de  fecundadas  las 
hembras.  Verificada  antes  ó  después,  la  cosecha' 
será  mas  escasa,  por  cuanto  en  el  primer  caso  no 
habrían  todavía  adquirido  las  cochinillas  todo  su 
desarrollo,  y  en  el  segundo  estarían  las  nuevas 
demasiado  pequeñas  para  poderse  ver  distinta- 
mente y  recogerse  como  es  debido. 

No  hay  cosecha  tan  preciosa,  tan  prontamen- 
te realizada  ni  tan  fácil  de  preparar  y  de  conser- 
var, como  la  de  la  cochinilla.  Mugeres,  niños  y  au-^ 
danos,  todos  sirven  para  ella.  Ademas  del  instru- 
mento de  que  antes  hemos  hablado,  se  emplea 
muy  generalmente  un  cuchillo  embotado  por  e( 
corte  y  redondo  como  una  paleta.  Y  de  este  ins- 
trumento se  hace  uso  pasando  su  hoja  de  alto  á 
bajo  entre  la  epidermis  del  nopal  y  las  cochinillas, 
á  ella  adherídas,  teniendo  cuidado  de  no  herir  1» 
planta  ni  el  insecto.  El  que  hace  la  operación  lle- 
vará una  cesta  en  la  mano,  ó  á  la  cintura  un  de- 
lantal, donde  irá  echando  los  insectos  que  de  Ios- 
nopales  se  desprendan,  inclusos  aquellos  qne  no 
haya  sido  posible  evitar  que  se  caigan  al  suelo. 

Es  indispensable  matarlas  el  día  mismo  de  se- 
paradas del  nopal,  ó  lo  mas  tarde  el  dia  aigniente, 
para  evitar  que  pongan  huevecUlos,  lo  cual  dismi- 
nniría  la  masa  de  la  cosecha^  tanto  porque  las 
nuevas  crias  desertan  inmediatamente,  cuanto 
porque  son  demasiado  pequeñas  para  que  de  su 
conservación  pueda  sacarse  utilidad.  Muertas,  al 
instante  pónganse  á  secar;  de  lo  c0ntraria4.no  tar* 
dan  en  corromperse. 

Del  insecto  de  que  vamos  hablando  acortan  6 
I  comprometen  la  existencia '  varias  causas,  de  las 
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cuates  pasamos  á  enamerar  algnoas,  como  son: 

La  lluvia.  Para  presertar  la  cochinilla  de  la 
üavia,  que  es  udo  de  sus  mayores  enemigos,  en- 
ciérranla  los  mejicanos  dentro  de  las  casas,  ó  bien 
ja  cobijan  y  guarecen  durante  el  mal  tiempo  con 
esteras  ó  con  toldos.  También,  con  el  mismo  obje- 
to, se  ban  inventado  unos  cobertizos  ó  tejadillos 
de  ouita  y  pon;  pero  lo  embarazoso  de  este  siste- 
ma na  impedido  que  se  generalice. 

Son  enemigos  de  la  cochinilla  las  arafias,  todas 
las  aves  insectívoras,  y  en  particular  las  gallinas, 
los  ratones,  algunos  reptiles,  varios  insectos  y, 
por  último,  las  hormigas. 

Las  arañas  se  hacen  desaparecer  quitando, 
con  la  mayor  frecuencia  posible,  las  telas  que  sue- 
len fabricar  sobre  los  nopales. 

Teniendo  las  gallinas  encerradas  en  sus  res- 
pectivos corrales  ó  gallineros,  se  evita  el  perjuicio 
que  á  las  plantas  y  Á  los  insectos  podian  oca- 
sionar. 

A  los  pájaros  de  todas  clases  se  los  aleja  con 
espantajos,  á  tiros  ú  oseándolos. 

A  los  ratones  se  los  mata  con  arsénico  ó  nuez 
vómica  mezclada  con  harina,  ó  se  los  coge  con 
trampas  ó  ratoneras. 

Medios  casi  idénticos  pueden  emplearse  para 
evitar  los  destrozos  que  en  las  nopaleras  sqelen 
causar  los  reptiles. 

Contra  las  hormigas  es  buen  medio  el  de  tra- 
zar alrededor  de  cada  pie  invadido  un  círculo  de 
aceite  de  ricino  ó  de  pescado. 

Entre  los  enemigos  de  la  cochinilla  se  distin- 
gue también,  por  lo  dafioso  y  cruel,  cierta  oruga 
parda,  del  grueso  de  un  cañón  de  pluma  de  cuer- 
vo, y  de  una  pulgada  de  largo,  que  es,  é  lo  que 
se  cree,  la  larva  de  una  mariposa.  Descúbrese  es- 
te insecto  sondeando,  á  favor  de  unalñleróde 
una  púa,  en  los  tejidos  de  las  pencas  ocupadas  por 
las  cochinillas:  levantada  la  película  esterior  de  la 
penca,  vése  A  la  oruga  devastadora  que,  harta  de 
«angro,  se  agita,  se  enrosca,  se  desprende  de  la 
penca  y  viene  al  sucio. 

Otro  coleóptero  hay  también  que  vive  de  las 
entradas  de  la  cochinilla,  y  es  una  vaca,  á  la  cual 
conviene  dar  caza  por  la  maflana  antes  de  que 
salga  el  sol,  pues  entumida  en  aquel  momento  por 
el  Trio,  y  no  pudiendo  volar,  es  mas  fócil  de 
coger. 

La  cochinilla  tiene  también  por  enemigo  ana 
larva  informe  de  polilla,  del  grueso  de  un  grano 
de  simiente  de  acelga.  Esta  larva  devora  el  insec- 
to de  que  noa  vamos  ocupando,  y  es  uno  de  los 
isavores  obstáculos  para  su  multiplicación. 

lia(iAa  suele  atacar  los  nopales,  y  de  ella  son 
firodoctoree  unos  insectos  de  la  especie  del  ker- 
mes, que,  dejándose  al  pie  de  las  plantas,  no  tar- 
dan en  apoderarse  de  ellas  y  en  causarles  daños 
de  mucha  consideración.  La  multiplicación  de  es- 
tos insectos  es  rápida  y  considerable,  y  su  aglome- 
ración forma  en  la  epidermis  de  las  palas  á  hojas 
del  árbol  eo  que  vive  la  cochinilla  una  costra  le- 
prosa, sumamente  perjudicial  á  la  economía  de  la 
vegetación,  como  aae  produce  eo  la  planta  una 
especie  de  rugosidad  o  aspereza  tal,  que  muy 
luego  impideá  las  cochinillas  fijarse  y  agarrarse 

Las  hojas  de  los  nopales,  atacadas  por  estale- 
pra,  parece  como  qae  están  salpicadas  de  salva- 
do, y  en  ellas  se  nota  una  especie  de  vello  ama« 
ríllenCOf  mezclado  de  pantítoe  blancos  parecidos  á 
otras  tantas  cochinillas  recién  nacidas. 

Bl  cultivador  prevenido  debe,  pues,  evitar  con 
jtodo  cuidado  la  invasión  da  aqo^  insecto  destruc- 


tor. Para  dio,  terminada  que  sea  la  poda  de  loa 
nopales,  purgúense  de  este  insecto  las  plantas, 
limpiando  con  la  mayor  prolijidad  posible,  y  con 
un  cepillo  de  hojas  de  palmera  bien  espeso  y  bien 
igual,  las  partes  plagadas,  sobre  todo  alrededor 
del  tronco  y  en  las  articulaciones  de  las  ramas. 

Ahogar  la  cochinilla,  para  ponerla  luego  á  se- 
car, es  una  de  las  operaciones  mas  imjKirtantes 
de  cuantas  comprende  el  ejercicio  de  la  industria 
de  que  vamos  hablando.  De  hacerlo  hay  variot 
modos,  y  he  aqui  los  que  la  esperíencia  ha  de- 
demostrado  ser  los  mas  prontos,  mas  fédles  y  me-> 
nos  costosos.  | 

1 .®  Cajas  eon  cristaies.  Son  estas  odob  cua- 
drilongos ó  cajas  de  madera  de  S  centímetros 
(3 1/9  pulgadas)  de  altara  por  nn  metro  (5  U%  pies) 
de  largo  y  unos  75  centímetros  (59  V4  poigadas) 
de  ancho,  cerradas  por  la  parte  seperíor  con 
un  cristal  en  su  marco.  Seis  de  estas  cajas,  de  la 
dimensión  que  hemos  indicado,  bastan  para  abo-] 
gar  mas  de  45  kilogramos  (53  >/j  libras)  de  oochi-' 
nilla  fresca.  Reunidas  las  cochmillas  en  las  catas 
ciérrense  las  tapaderas  y  espóoeselas  al  sol.  Eo 
pocos  minutos  quedan  aquellos  insectos  asfixia- 
dos, abocados  y  en  disposición  de  ponerle  i  secar. 

Cuando,  por  no  habier  mas  cochinillas  queabo- 
gar,  no  se  hace  necesario  renovar  la  opwracioa, 
puédese  dejar  á  las  primeras  todo  el  día  ea  bs 
cajas,  tenieodo  cuidado  de  enjugar  de  ^ez  eo 
cuaudo  el  vapor  que  sobre  el  cnstal  de  la  (»ja  se 
condensa  en  gruesas  gotas;  lo  cual  se  efectúa  le- 
vantándolo con  precaución  y  recogiendo  con  la 
trapo  toda  la  humedad  que,  cayendo  dentro  déla 
caja  podría  avenar  la  cochinilla. 

llepetida  dos  ó  tres  veces  y  á  cortos  interva- 
los esta  operación,  vuélvjese  á  poner  el  cnstal  eo 
su  sitio,  pero  de  modo  que  la  caja  00  qnede  del 
todo  cerrada.  Quince  milímetros  (7  Vt^ioeas)  de 
abertura  bastan  para  que  la  evaporación  se  pro- 
duzca naturalmente,  en  cuyo  caso  el  cristal,  lo 
necesitando  ya  enjugarse,  sirve  para  predecir  un 
calor  radiante  que  acelera  la  desecación.  Goaodo. 
por  ser  muy  abundante  la  cosecha  de  cochinilla,  00 
puede  secarsetoda  en  cajascomo  las  qoe  llevaoios 
descritas,  se  van  vaciando  soceBÍvamen te  los  iaseO' 
tosen  secadores  ordinarios,  esponiéndolasal  misaie 
tiempo  al  sol  y  cuidando  de  entrarlos  antes  deis 
hora  del  sereno  y  de  recogerlos  en  ana  habitación 
ó  un  granero  muy  seco  y  perfectamente  aireado. 

De  la  desecación  de  la  cochinilla  venficadi 
completamente  al  sol  resultarían  varíos  inooeve- 
nientes,  de  los  cuales  es  uno  la  merma  de  vela- 
men y  de  peso,  y  otro  la  mala  calidad,  qee  desde 
luego  la  hace  desmerecer  para  sa  venta. 

Estos  inconvenientes  se  evitan  con  acabarla 
desecación  i  la  sombra  y  en  una  habitación  bieo 
ventilada. 

Evítase  asi  mismo  que,  por  efecto  de  la  bmae- 
dad  concentrada,  se  pegue  y  apelmace  le  oochi- 
niila  en  el  fondo  de  las  cajas,  y  se  acelera  la  de- 
secación meneando  de  cuando  en  coando  la  ma- 
sa encerrada  en  los  secadores. 

2.^  Vasos  de  eristaL  Cerrados  hermélicaflien- 
te,  llénanse  hasta  arriba  de  cochinilla,  basiaado 
veinte  y  cuatro  horas  para  ah<^r  3  d  4  kilogra- 
mos (e  1/2  á  8  Vi  libres),  que  es  la  cantidad  qee 
puede  caber  en  cada  uno  de  aquellos  vaaos. 

3.<»  Hornos,  Consiste  en  colocar  la  oocbmilla 
por  capas  que  no  deben  pasar  de  4  á  6  eenthae- 
tros  (I  8/1  á  2  pul.^adas)  de  espesor  en  unos  platos 
de  barro  sin  barniz  de  0n.50  (21  ^/^  polgadas)  de 
largo  por  (Hd.55  (15  pulgadas)  de  ancho,  los  coaleí 
se  meten  en  un  horno  puesto  á  la  t^nperatnra  oe- 
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cesaría  para  cocer  pao,  disponiendo  los  platos  en 
todo  el  plano  del  horno  y  si  no  bastase  sti  soperfí- 
cíe,  colocando  los  demás  al  través  y  encima  de  los 
primeros  y  formando,  en  fin,  lechos  sucesivos  y 
8obrepues\os  hasta  colocarlos  todos.  A  las  dos  ho- 
ras se  sacan  lodos  los  platos  para  menear  los  in- 
sectos V  evitar  que  se  apelotonen,  y  se  les  vuelve 
á  lotroaucir  en  el  horno,  cuidando  de  poner  en 
segundo  término  los  que  antes  estaban  en  el  prí- 

Siero  y  vice-vers^.  I)espuesde  trascurridas  otras 
os  horas  deben  sacarse  los  platos,  pudiendo  aca- 
barse la  desecación  de  las  cocbinillas  al  sol  y  al 
aire  libre. 

4.*  Estufas  ó  caloHferós,  Son  estos  unas  pío  - 
zas  de  anos  5  metros  en  cuadro  por  otros  tan- 
ios  de  altura,  en  cuyo  centro  hay  una  estufa 
colocada  do  modo, que  desde  fuera  se  pueda  ali- 
mentarla de  combustible.  En  las  paredes  interio- 
res de  esta  pieza  se  ponen  unos  pies  derechos  des- 
tinados á  sostener  los  secadores  ó  zai*zo8  que,  en 
este  caso,  deben  ser  de  tela  metálica  con  un  mar* 
co  de  madera,  á  fin  de  que  el  calor  penetre  mejor 
por  la  capa  de  cochmilla.  En  la  habitación  debe 
conservarse  un  calor  constante  de  58*  centígra- 
dos, el  cual  muy  fácilmente  se  puede  regular  por 
medio  de  un  termómetro  colocado  en  lo  interior 
de  dicha  pieza  detrás  de  nn  cristal  que  permita 
ver  la  escala  de  su  graduación. 

Cuarenta  y  ocho  horas  bastan  para  secar  500 
▼  mas  kilogramos  de  cochinilla.  Nótese,  sin  em- 
bargo, que,  secada  por  este  medio,  no  tiene  tan 
buen  aspecto  y  da  comparativamente  menos  peso 
que  la  que  se  ba  secado  al  sol,  y  coo  arreglo  al 
método  anteriormente  indicado. 

La  cochinilla  secada  con  estufa  pierde  de  6  á 
7  Vs.por  100  de  so  pese,  sin  (¡ue  por  eso  deje  la 
estufa  de  ser  ütil  y  hasta  indispensable  en  tiem- 
pos lluviosos  y  húmedos.  Asi  y  todo,  es  mejor  no 
dejar  que  se  complete  en  ella  la  desecación,  y  sí ; 
MQ  un  granero  bien  seco,  luego  de  evaporada  la  ! 
inayor  parte  de  su  humedad.  ¡ 

En  las  Islas  Cananas,  en  la  parte  de  la  costa  ^ 
qae  mas  espuesta  está  al  sol,  si  no  fuese  por  la  ne- 
cesidad de  podar  los  nopales  a  principios  de  in- 
vierno y  después  de  la  última  cosecha  de  las  co- 
chinillas, interrompi ríase  solo  el  producto  de  un 
plantío  para  dejar  que  se  desarrollasen  los  inscc- 
t08«  y  como  siempre  aue  se  recoge  la  cochinilla 

3ueoan  olvidadas  en  tas  pencas  algunas  de  eda- 
es  distintas,  de  las  cuales  no  tardan  en  saRr  nue- 
vas generaciones,  puede  decirse  que  e?  casi  con- 
tánua  la  recolección. 

En  ciertos  mercados,  por  la  preferencia  qnc  se 
atribuye  á  tal  ó  cual  calidad  do  cochinillas ,  de- 
signándolns  como  superiores ,  las  preocupaciones 
mercantiles  han  impuesto  6  los  cultivadores  la 
obligación  de  producir  con  arreglo  á  las  exigencias 
del  comprador.  Asi  se  conocen  en  el  comercio  dos 
especies  de  cochinillas  finas;  que  son  la  neí^ra  ó 
zacatillo  (que  es  la  que  ba  servido  para  la  repro- 
ducción), y  la  bUtnca  ó  plateada^  que  es  la  que  se 
ba  abogado,  sin  dejarla  poner.  E.sta  última  tiene 
mas  peso,  pero  la  primera  mas  valor,  como  que 
proporcionalmente  contiene  mas  parte  colorífera 
y  entre  estas  dos  especies  deberá  el  cultivador,  si 
quiere  aprovecharse  de  las  ventajas  de  SQ  venta, 
stoblecer  la  conveniente  distinción. 

Para  satisfacer  las  exigencias  del  comercio,  en 
lo  relativo  á  la  plaza  donde  ha  de  espenderse  el 

f>roducto,  puédese,  si  se  quiere,  dar  á  la  cocbrnt- 
la  plateada  el  aspecto  át\  zacatillo.  Para  ello,  se 
limpia  primero  la  cochinilla  seca  ,  terminando  la 
operación  con  pasarla  sucesivamente  por  dos  cri- 


bas de  hoja  de  lata  con  agujeros  de  diómefro  dis« 
tinto.  En  la  primera  vuelta  se  la  separa  del  polvi- 
lio  blanco  y  otros  cuerpos  cstrafioscon  que  puedo 
ir  mezclada ,  y  la  segunda  sirve  para  separar  las 
cochinillas  mas  pequeñas  qué ,  con  el  nombre  de 
granilla^  tienen  también  su  precio  en  el  mercado, 
quedando  en  la  criba  la  buena  cochinilla  platea- 
aa,  la  cual  poede  también  convertirse  en  zacatillo 
por  el  medio  siguiente: 

En  un  saco  de  unos  23  kilogramos  de  cabida, 
se  meten  cuatro  ó  cinco  de  cochinilla  plateada 
muy  seca,  y  cerrado  que  sea  el  saco  y  bien  atada 
su  abertura,  agárrenlo  dos  hombres  cada  uno  por 
una  punta  y  lo  sacuden  repetidas  veces^  hacien- 
do que  la  cochinilla  corra  de  un  estremo  á  otro,  y 
renovando  esta  operación  hasta  convencerse  de 
que  los  insectos  han  perdido  todo  el  polvo  ó  borra 
algodonosa  que  los  cubría.  Entonces  los  sacan  pa« 
ra  pasarlos  por  la  primera  de  las  cribas,  con  lo 
cual  Goeda  terminada  la  operación ,  y  toma  la  co- 
chinilla cierto  lustre  negruzco  mucho  mas  apre- 
ciado en  Londres,  por  ejemplo,  que  en  Cádiz  y 
Marsella. 

§.  VI.  co!nrADiLiDAD  agrícola. 

La  complicación  de  las  partes  qae  componen 
nna  esplotacion  rural  exige,  para  sacar  de  esta  las 
mavores  ventajas  posibles,  una  contabilidad  pun- 
tual y  bien  ordenada.  Sin  contabilidad  es  suma- 
mente difícil  distinguir  las  operaciones  lucrativas 
de  las  onerosas;  pero  aun. hay  mas,  y  sin  temor  de^ 
error  puede  asegurarse  que  el  cultivador  ¿  quien 
00  ilumina  el  fanal  de  la  cuenta  y  razón  elegiré 
muy  frecuentemente  el  partido  menos  ventajoso. 
Nada,  en  una  palabra  es  mas  fácil  que  arrumarse 
con  cálculos  que  no  descansen  en  una  bien  orde- 
nada contabilidad. 

Y  este  orden  depende  en  gran  parte  de  loi 
asientos  y  r^istros  de  que  vamos  á  aar  idea. 

DEL  INVENTARIO.  Llámaso  asi  la  apreciación  en 
moneda  corriente  de  todos  los  objetos  y  valores, 
que  se  consagran  á  la  esplotacion.  Este  inventario 
precede  á  la  apertura  de  las  cuentas ,  y  para  que 
sea  bien  dirigido,  es  preciso  que  se  haga  con  mé- 
todo y  con  mucha  regularidad ,  puesto  que  es  la 
base  y  el  fundamento  de  toda  contabilidad  bien 
seguida.  Los  objetos  se  clasificarán  y  se  reunirán 
por  orden  de  materias,  y  todos  los  valores  que  los 
representan  se  agruparán  metódicamente.  La  si- 
militud, ó  por  lo  menos  la  analogía  de  su  destino, 
es  el  principio  que  riee  al  agrupamiento  de  losob- 
|etos  en  categorías.  La  reunión  de  todas  tas' can- 
tidades sentadas  en  el  inventario  constituye  el 
capital  material  del  esplotante. 

Bl  inventario  no  tiene  en  el  lenguaje  déla  con- 
tabilidad el  mismo  significado  que  lo  que  comun- 
mente so  llama  estado  de  situación.  Este  bace  co- 
nocer los  valores  que  real  y  efectivamente  ba  po- 
seído el  esplotante  I  y  te^H)mpone  de  dos  ele- 
mentos: 

i. o  El  activo,  que  representa  los  valores  de, 
que  el  cultivador  puede  disponer;  y, 

9.^  Bl  pasivo,  que  es  aquella  parte  de  los  va- 
lores que  le  ha  sido  prestada  y  tiene  que  reem- 
bobar,  ó  aquella  de  que  otro  cualquier  ooncepto 
se  ba  constituido  deudor. 

Escribir  metódicamente  en  un  cuadro  sinóp- 
tico los  valores  que  representan  su  activo  y  su  pa* 
sivo,  es  hacer  el  astado  de  mt  situación ,  o  sea  su 
balance.  Si  el  activo  escede  al  pasivo,  la  situación 
es  buena ,  y  el  especnlador  tiene  crédito ,  si  lo 
contrario ,  es  mala ,  y  pone  en  grave  peligco  de 
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ivM-der  su  dinero  á  las  personas  quo  rc  (o  presta* 
I  ou.  De  aquí  las  reclamaciooes  de  estas  personas» 
la  imposibilidad  de  satislaoerlas  por  parte  del  dea- 
dor, la  sospensioD  de  pagos,  le  baocarrota,  en  fio. 
Tales  son  frecaeotemente  en  el  comercio  los 
resaltados  de  cálcolus  mal  hechos  ó  de  operacio- 
nes desgraciadas;  tales  casi  siempre  en  agrículto- 
ro  las  consecuencias  de  It  felta  de  orden,  que  en 
«u  marcha  introduce  an  buen  sistema  de  contabi- 
lidad. 

DEL  MAMO.  El  oléelo  ÚA  la.  eontabitidad  es  iii- 
dicar  todas  Uu  fiuxft/lcoütonss  de  valoré^  quo  es- 
perimenta  el  capital  mueble  ó  inmueble  acusado 

Sor  f\  invontarío,  según  que  de  las  círcunstaoQias 
el  ejercicio  de  una  industria  resulte  creación, 
pérdida  ú  modificación  de  valores;  ?  todos  los 
becbos  á  que  ana  ú  otra  de  es^as  trasformaciones 
dan  margen  son  de  la  competencia  de  la  contabi- 
lidad. |>a  creación  de  valores  nuevos  es  lo  que  se 
llama  beneficios  ^  asi  como  se  llama  p^rdúías  la 
<lesaparic¡on  de  valores  anteriormente  existentes. 
Por  lo  que  respecta  á  simples  modificaciones  6 
traslados  de  valores  de  un  objeto  á  otro,  basta  in- 
d  icarios  eo  el  libro  y  lugar  que  les  corresponda, 
sin  darles  una  denominación  particular. 

El  diario  es  un  registro  que  fielmente  y  dia  por 
día  representa  ^s  modificaciorK^s  que  en  sos  va- 
lores sufren  los  objetos  que  constituyen  el  capital. 
Asi,  por  ejemplo,  si  damos  30  libras  de  heno  á  un 
buey  que  estamos  cebando,  habremos  de  trasladar 
el  valor  de  este  forrage,  de  la  cuenta  de  heno  en 
almacén,  donde  antes  se  bailaba,  ¿  la  de  bueves 
cebones;  hecho  que  por  m'ngun  concepto  deb^  de- 
jarse de  anotar. 

Una  de  las  partidas  ó  párrafos  de  observacio- 
nes de  cada  dia  debe  representar  la  temperatura 
y  el  estado  atmosférico  del  mismo;  debiéndose 
también  sentar  todos  los  hechos  que,  sin  que  oca- 
sionen una  modificación  de  valores,  merezcan  sin 
embargo,  una  mención  particular.  A  la  cabeza  del 
diario  se  coloca  el  resumen  delJnventario. 

La  redacción  del  diario  np  está  sujeta  á  nin* 
guna  forma  particular ,  áni$igunmecanisrAo  pre- 
ciso,  antes  bien  depende  en  gran  parte  de  la  vo- 
luntad^  del  método  particular  ^  de  los  hábitos  de 
le  persona  que  ha  de  llevar  este  libro.  Soa  sin 
embargo ,  condiciones  importantes  para  el  logro 
del  objeto  que  con  este  libro  se  propone  el  labra- 
dor, que  su  redacción  sea  bastante  estensa ,  sin 
sar  proliia;  concisa ,  sin  carecer  de  esplicaciones. 
Inútifnos  parece  estenderoos  mas  en  este  pun- 
to. Concluiremos,  pues,  diciendo  que  en  el  diario 
deben  senj^rse  todas  las  operaciones,  todas  las 
modificaciones,  todo  cuanto  al  cultivador  ocurra 
relativamente  á  su  labor. 

Luao  DR  CAJA.  Dicho  va  ya  que  en  el  diario  oe 
sientan,  día  por  dia.  todas  las  operaciones  y  todas 
las  modificaciones  de  los  valores:  pero  por  lo  que 
respecta  é  los  gastos  ó  ingresos  que  se  efectúen 
en  metálico  y  al  contado,  esprefecible  tener- un 
lluro  especial,  al  que  generalmente  se  da  el  nom- 
bre de  libro  de  caja.  Los  motivos  que  hay  para 
aconsejar  que  se  tenga  este  libro  son,  primero,  que 
por  lo  común  los  artículos  del  diario  no  so  sientan 
uasta  terminadas  las  operaciones  del  dia .  siendo 
asi  que  las  de  caja  deben  escribirse  en  el  acto;  y 
:>egondo  que  los  ingresos  y  gastos  en  dinero,  mea^- 
^lados  y  ooofundidos  entre  ellos,  y  con  los  artícu- 
los que  dicen  relación  á  otros  objetos,  no  pueden 
fácilmente  reunirse  para  ser  examinados  ó  con- 
Irontados. 

Esta  confrontación  de  la  caja  se  llama  balan- 
ci»  y  se  apoya  en  principios  de  fácil  comprensión. 


iLa  cantidad  que  queda  ei^caja^  unida  al  importe 
de  los  gastos  hechos,  es  igual  al  total  existente 
antes  de  efectuar  ningún  pago;  las  cantidades  q«e 
antes  se  poseían,  unidas  é  Ibs  recibidas  después, 
son  iguales  á  las  que  se  bao  gastado^  coo  mas  Us 
quequedsn  encajan 

Estos  dos  principios  indican  el  orden  que  en  la 
distribución  de  las  páginas  del  libro  de  caja  debe 
seguirse  y  el  modo  de  efectuar  su  confrontación, 
siendo  el  objeto  de  ésta  comprobar  si  en  la  tras- 
cripción de  ios  artículos  de  caja  se  ba  cometido 
aJguD^  error  ú  omisión.  Si  U  castidad  que  por  la 
mafiaoa  se  poseía,  aumentada  con  los  ingresos 
efectuados,  se  encuentra  por  la  Urde  superior  á 
la  que  queda  en,  caja,  con  roas  el  importe  de  los 
pagos  verificados  durante  el  día,  es  evidente  que 
no  se  han  sentado  todos  los  gasUM  cuyo  importa 
so  ha  saldado  en  metálico;  en  cojo  caso  ee  precia 
so  que  la  memoria  recorra  todos  los  actoi  á  fin  de 
recordar  aquel  cuya  omisión  ba  dado  margen  al 
orror.  Si  la  equivocación  no  Ilesa  á  descubrirse, 
es  prueba  de  que  se  ba  dado  á  alguien  alguna  can- 
tidad menos  considerable  que  la  seotada  eo  d  li- 
bro de  caja. 

Cada  papjna  de  éste  está  dividida  en  dos  partes 
iguales:  en  la  izquierda  se  sientan  las  cantidadei 
que  existen  en  caja  y  los  ingresos  que  ella  lia  te- 
nido, y  en  la  derecha  todas  las  qao  se  pagao  ó  aa^ 
lenpor  cualquier  concepto. 

El  modo  de  evitar  muchas  equivocaciones  de 
esto  género,  es  apuntar  la  salida  antes  de  pagar, 
y  no  anotar  el  ingreso  hasta  después  de  haber  co- 
brado. 

Esta  redacción  no  está,  volvemos  á  decir,  ss-j 
jeta  d  ningún  mecanismo  forzoso  ni  á  ningtúia 
forma  espocial.  Sin  embargo,  como  siempre  d 
orden,  el  método  y  la  regolaridad  son  elementos 
de  buen  éxito  y  medios  do  simplificar  el  trabajo, 
convendrá  observar  en  la  marcha  que  en  la  re- 
dacción cotidiana  se  siga  cierta  uniformidad  en  la 
sucesión  de  sus  diversos  artículos,  es  decir,  que  ea 
cuanto  posible  sea,  so  anoten  todos  los  días  loa  he- 
chos con  una  especie  de  paralelismo  que  mas  ta> 
de  facilite  las  investigaciones.  Sentadaa  en  su  res- 
pectivo logar  las  observaciones  meteorológicas, 
se  anotarán  las  relativas  á  los  trabajos  interiores, 
caballos  empleados  subalternos,  temporeros  y  jor- 
naleros; en  seguida  los  trabajos  ó  particularídades 
de  afuera,  los  objet<)s  ooosumidos»  las  compras, 
las  ventas,  las  pérdidas^  etc.  Las  palabras  desti- 
nadas á  llamar  la  atención,  por  ser  objeto  príoci- 
p^l  de  la  inscripción  de  la  partida^  se  ioscribiráa 
coo  letra  diferente,  se  colocarán  al  margen  ó  se 
subrayarán,  según  Ip  exijan  ó  lo  permitan  laa  cir- 
cunstancias. 

UBROS  ESPBaALis.  Estos  seréu  una  especie  de 
aegonda  copia  del  diario  y  del  libro  de  caja,  con  la 
sola  diferencia  de  que  en  ellos  se  sentarán  de  otro 
modo  los  objetos. 

Al  efecto  se  habrán  preparado  tres  cuadernos, 
6  sea  tres  registros,  que  Legarán  loa  nombres  de: 

Cuentas  de  cultivo. 

Cvenífls  de  orden. 

Cuentas  corrientes. 

A  udá  de  estas  trascuentas  vienen  á  parar  to- 
dos los  artículos  del  diario,  pero  antes  de  indicar 
las  particularidades  de  cada  una,  es  convenieota 
indicar  algunos  principios,  gue  aimplificaxán  b 
operación  de  trasladar  loe  arttcdfos  ^al  diaiio  á  ¡m 
cuentas  especiales. 

tToda  modificación  de  valor  ocorrida  Aonob» 
jeto  que  tiene  en  la  contabilidad  un  átio  aeflalado^ 
exige  la  intervención  de  doQ  coeotaa:  una  que  re>. 
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dbe,  Cira  qae  da;  ona  qoe  pre^,  otra  qae  toma 
preatado.i  Siendo  la  coosomacioo  de  QDDecno  el 
reaultadode  la  alteración  que  sufren  dos  objetos, 
se  st^ws  de  aqoi  qoe  cada  artículo  del  diano,  que 
os  la  esprosionde  un  hecho,  abraza  siempre  dos 
cuentas,  y  que,  copiado  en  los  libros  especial^ 
debe  este  articulo  inscribirse  doa  ^cces.  una  en  la 
cuenta  del  objeto  que  da,  y  otra  en  la  del  qoe  re- 

Ahora  qse  aproximadamente  se  sabe  la  parte 
que  en  la  contSDilidad  tienen  los  libros  especiales, 
réstanos  indicar  la  forma  que  en  sos  pormenores  y 
en  su  conjunto  debe  dárseles  para  que,  reunidos, 
compongan  un  conjunto  regular. 

Ni  hay  qoe  temer  que  esta  necesidad  de  sen- 
tar en  el  diario  todos  los  hechos  que  ocurren  y 
trasladarlos  después  dos  ^eces  á  los  libros  espe- 
ciales, recargue  demasiado  el  trabajo  de  esta  con- 
tabilidad; trabajo  que,  aunque  en  realidad  prolijo 
y  fastidioso  á  Teces,  es,  como  va  ya  dicho,  indis- 
pensable para  obtener  un  conocimiento  exacto  de 
fot  hechos,  pues  no  hay  qoe  perder  de  vista  que 
para  que  ona  contabilidad  ofrezca  en  lo  sucesivo 
ventajas  positivas,  esde  rigor  prodigar  en  olla  los 
detalles.  Esto  no  obstante,  puede  el  encargado  de 
ella  ahorrarse  alguna  parte  del  trabajo  y  dejar  de 
sentar  en  loa  libros  especiales  «na  multitud  de 
partidas  de  poca  importaocia,  entresacando  las 
principales  oel  libro  diario;  operación  que  en  las 
grandes  ejplotaciooea  paede  hacerse  cada  sema- 
oa  y  qoe  en  las  peqaefias  basta  hacer  cada  mes. 

APUCACIOZI  DB  BSTOS  PaiHCIFlOS  k  LA  COTTrABlUOAD 

POR  FARTioA  oOBLK.  Para  organizar  un  buen  sis- 
tema de  contabilidad  agrícola  se  hace  por  tanto 
preciso,  peoctrai-se  minuciosamente  de  todas  las 
circunstancias  qae  la  caracterizan,  reconocer  coa- 
les son  las  partidas  que  producen,  para  abrirles 
é  cada  una  de  ellas  su  cuenta  particular  indispen- 
sable, y  examinar  después  cuidadosamente  todas 
las  particularidades  de  la  esplotacion  á  las  cuales 
valga  la  pena  de  consagrar  una  coenta  especial, 
ora  por  el  influjo  que  en  sus  resultados  puedan 
e  jerc«r^  ora  por  las  luces  que  para  marchar  con  ti« 
bo  y  acierto  sean  susceptibles  de  dar. 

En  la  aplicación  de  este  principip  generala  la 
orgsnizacioo  de  una  contabilidad  agrícola,  consi- 
dérase en  primera  línea,  en*  clase  de  productor  de 
beoeGcios,  el  suelo,  ósea  el  terreno  que  se  eapl^ 
ta.  Como  artículo  productivo  encontramos  luego 
losrebafios,  las  vacas,  los  cerdos,  lasgallinas,  etc., 
la  crianza  y  la  ceba  de  ganados,  y  otras  iodn»^ 
trias  análogas.  ^ 

Entre  los  gastos  importantes  que  deben  figu- 
rar en  nuestras  cuentas,  distinguimos  la  mano  de 
obra  de  los  trabajadores,  las  yuntas,  medios  tan 
poderosos  de  cultivo  y  de  acarreo,  y  por  último, 
108  abonos,  el  mas  costoso,  pero  el  mas  eficaz  de 
todos  los  agentes  de  la  producción,  cuya  cantidad 
y  cuyo  valores  importante  conocer.  También  con- 
viene observar  una  circunstancia  particular  de  la 
industria  agrícola,  la  cual  consiste  en  que  una 
parte  de  los  productos  se  consume  en  la  esplota- 
óion,  y  que  la  otra  se  vende  para  fuera,  ora  en  su 
primitivo  estado,  ora  después  de  haber  sufrido 
una  ó  varias  trasformaciones,  efecto  de  una  in- 
dustria interior  ó  de  algunas  operaciones  inter- 
medias. 

Asi,  por  ejemplo,  los  terrenos  producen  trigo; 
trillado  éste  se  divide  en  paja  y  grano;  cada  una 
de  estas  partes  se  vende  6  se  consume;  este  grano 
molido  se  trasforma  en  harina  y  en  salvado,  que 
^también  se  vende  ó  se  consume;  el  salvado,  asi 
^mc  las  otras  aúBtaoeiaa  empleadas  paca  el  sus- 


tento de  animales,  se  convierte  en  cafne,  que  ora 
sirve  para  la  manutención  de  empleados  en  Ues- 

Slotarion,  ora  se  hace  dinero  por  medio  de  su  ven- 
I.  Añádase  qoe  lo  mismo  sucede  con  los  cereales, 
los  hortalizas,  los  forraaea  y  la  leche,  y  todos  los 
demás  productos,  grandes  o  pequefios,  que  da  el 
cultivo  en  abundancia. 

Ahora  bien,  todas  estas  ventas,  todos  estos  con- 
somos parciales  ó  trasformaciones  sucesivas,  de- 
ben anotarse  en  una  contabilidad  exacta,  siendo 
conveniente  que  en  las  apuntaciones  se  esplique 
esta  especie  de  rotscion  continua  de  los  productos 
de  una  cuenta  á  otra ,  y  hasta  si  es  posible,  que 
se  revelen  sus  resoltados  intermedios  y  distintos. 

Gomo  circunstancia  escepcional  y  característi- 
ca de  esta  contabilidad,  citaremos  las  labores  ó 
anticipos  de  todo  gen  jro  que  en  agricultura  se  ha- 
cen en  ciertos  y  ciertos  anos  á  la  tierra  para  fer- 
tilizarla durante  varios,  y  que  por  esta  razón  son 
gastos  que  se  deben  cargar  á  diferentes  cosechas. 
Lo  mismo  sucede  con  respecto  á  los  estiércoles 
enterrados  el  primer  afio,  pero  que  es  preciso 
repartir  entre  varías  cosechas  en  desiguales  pro- 
porciones, según  su  naturaleza  mas  ó  menos  ab- 
sorbente. 

Por  todas  estas  dificultades  de  imposible  solu- 
ción en  partida  simple,  coando  se  trata  de  llegar 
á  conocer  los  resultados  de  aquellas  trasformacio- 
nes, ó  de  repartir  por  afios  el  importe  de  los  anti« 
cipos  hechos  al  terreno,  se  resuelven  fácilmente 
por  el  método  de  partida  doble,  coyas  ingeniosas 
combinaciones  se  prestan  admirablemente  á  todas 
estas  exigencias,  siempre,  á  la  verdad,  qoe  se  pon« 
ga  el  tacto  necesario  para  la  bien  entendida  for- 
mación de  estas  cuentas;  que  en  los  libros  auxilia- 
ra se  absorbe  una  mancha  y  una  regularidad  ta- 
les que  en  ellos  puedan  relegarse  y  clasificarse  los 
pormenores  de  las  operaciones,  simplificando  por 
este  medio  hasta  lo  sumo  las  anotaciones;  siempre, 
por  último,  qoe  en  caso  de  necesidad,  y  á  falta  de 
otros,  se  creen  ó  inventen  medios  facticios  de  con- 
tabilidad, que  allanen  ó  atenúen  las  indicadas  di- 
ficultades. 

Sin  entrar  desde  luego  en  mas  estensos  por- 
menores; la  rápida  ojeada  que  acabamos  de  echar 
sobre  la  industria  agrícola  nos  ha  hecho  ya  com- 
prender que  seria  ante  todo  necesario  abrir  ona 
cuanta  al  suelo,  ó  sea  á  las  tierras  de  la  esplota- 
cion, para  sentar  en  el  debe,  por  una  parte,  todos 
los  gastos  de  cultivo,  y  en  el  haber,  por  otra,  todos 
los  productos  obtenidos;  de  manera  que,  compa-. 
raoob  la  soma  de  los  gastos  con  la  de  los  produc- 
tos, resulte  uoia  difereocia  que  do  una  macera 
Srecisa  indique  la  pérdida  ó  la  ganaocia  que  ha 
ado  la  esplotacion. 

Pero,  siendo  todavía  estos  datos  ó  estos  resul- 
tados mucho  mas  generales  que  los  qoe  por  lo 
regular  se  desea  obtener,  fácilmente  se  compren- 
de la  conveniencia  de  dividir  todo  el  terreno  de  la 
esplotacion  en  tantas  partes  coantas  cosechas  di- 
ferentes se  trata  de  recoger;  abriendo,  por  con- 
siguiente, á  cada  una  de  estas  en  particular  una 
cuenta  titulada: 

Tierras  para  trigo. 

Tierrae  para  centeno. 

Tierras  para  forrages,  etc.;  ó  para  mayor  bre- 
vedad, trigo,  centeno  t  forrages,  etc. 

En  cada  una  de  estas  cuentas  que  se  abre  á  una 

porción  de  terreno,  se  sentarán: 

I      En  el  debe,  por  una  parte,  los  gastos  de  mano 

de  obra ,  el  valor  ó  el  precio  del  arriendo  de  la 

tierra,  los  abonos,  labores,  semillas  y  todos  los  de- 

,  mas  gastos  que  ocasione  tti  cultivo. 
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En  el  haber  t  por  otra,  todas  las  cosechas  que 
haya  dado. 

De  este  cuadro  comparativo  entre  los  gastos  y 
los  productos  será  fócÜ  sacar  no  soio  el  talor  exac- 
to de  la  cosecha,  sino  también  el  importe  de  la 
pérdida  ó  la  ganancia  que  de  ella  debe  resaltar. 

Bajo  las  mismas  bases  se  abrirá  una^cueota  ¿ 
cacada,  éi  rebatios,  y  sin  ninguna  escepcion ,  se 
sentaráQ  en  el  debe  todos  los  gastos  que  ocasio- 
nen ,  y  en  el  haber  todos  los  productos  aue  rin- 
dan: de  manera  que  la  diferencia  entre  el  debe  y 
el  haier,  ó  sea  el  saldo  de  esta  cuenta,  determi- 
ne el  beneñeio  liquido  que  ha  dejado  el  rebafio, 
ó  la  pérdida  efectiva  que  haya  podido  ocasionar. 

Lo  mismo  se  haré  para  los  cerdos ,  gallinas, 
colmenas,  molinos,  6  toda  otra  industria  análoga 
susceptible  de  dar  booeficios  6  de  constituir  en 
pérdida  al  que  la  espióte. 

Como  gastos  importantes  que  deben  anotarse 
separadamente,  abriremos  desde  luego  una  cuen- 
ta a  mano  de  obra  para  saber  exactamente  lo  aoe 
-ella  cuesta,  ó  para  facilitar  su  repartición,  cargan- 
dola  i  las  diferentes  industrias  que  á  ella  se  aso- 
cien ó  de  ella  se  aprovecben. 

Tendremos  una  cuenta  de  yioUns  y  apero$,  eo 
que  se  incluyan  los  instrumentos  aratoríos ,  los 
animales  que  los  ponen  en  movimiento  y  sus  con- 
ductores, a  fin  dle  reconocer  á  cuanto  ascienden 
estos  gastos,  saber  cuanto  cuesta  una  yunta  por 
dia,  la  suma  de  trabajo  útil  pres*.ado  por  ella,  -y 
facilitar  la  exacta  repartición  de  su  coste  al  cargo 
de  las  labores  que  han  ocupado  las  yuntas. 


IHira  lia circuastancias especiales  déla  agri- 
cultura abriremos,  en  fin,  la  cuenta  de  abonos,  eo 
la  cual  constarán  las  cantidades  de  ellos  prodaci- 
das,  l:i  porción  invertida  en  cada  cosecha,  y  sa 
coste'de  producción:  problema  á  que  basta  ahora 
no  ha  dado  nadie  una  solución  satisfactoria. 

Imaginaremos  también  una  cuenta  de  almaem 
por  reunir  en  su  debe  todos  los  productos  de  las 
tierras  ó  de  las  industrias  á  ellas  anejas,  los  coa- 
Ics  se  cargarán  en  esta  cuenta  al  precio  de  pro- 
ducción, y  que  nó  sentaremos  en  el  haber  hasta 
después  do  vendidos ,  ó  consumidos  ó  entregados 
á  una  industria  interior  para  sufrir  ima  oíodifi- 
cacion. 

Con  la  ayuda  de  estas  cuentas  se  vencerán,  ea 
parte  al  menos,  y  sin  recargar  las  anotaciones,  la 
yn  indicada  dificultad  de  la  triple  salida  de  los  ob- 
jetos para  su  venta,  su  consumo  6  aa  simple  tras* 
formación. 

Tales  son  las  cuentas  principales  y  eacepciOBa- 
les  que  es  preciso  crear  parala  apucactonde  la 
teneduría  die  libros  en  partida  doble  á  la  agricul- 
tura; no  siendo  necesario  decir  que  á  estas  coeo- 
tas  conviene  agregar  las  generales,  tan  conocidas 
como  indisfiensables  en  todas  las  industrias .  las 
de  caja,  efectos  por  pagar,  ó  que  recibir»  póroidaí 
y  ganancias,  gastos  de  casa,  capital,  etc. 

A  continuación  damos  con  la  estension  nece- 
saria la  nomenclatura  de  las  cuentas  que  se  debes 
abrir  en  una  grande  esplotacion  que  se  supoao 
abrazar  todas  las  clases  ae  índostrías  agrícolas  (1). 


TBEaSHO. 


Prados  artificiales.' 


Cereales Trigo. 

Centeno. 

Avena. 

Cebada. 

Trébol. 

Pipirigallo. 

Alfalfa. 

Arvejas. 

Yeros. 
aaices Patatas. 

Remolachas. 
IHantas  indasUriales.    Cáñamo. 

Lino. 

Rubia. 

Adormideras. 
'bosques,    .  .  »  .  -  .    Monte  alto. 
_  Monte  bajo. 

ínertos Jardín. 

^  Hortalizas. 


IRJNJSTaiAS. 


Vaquería. 

Rebaños. 

Corrales, 


Cria  de  ganado. 
Ceba  de  id. 
MoHno  harinero» 
Calera. 
Tejares. 
Cantera. 


Cerdos. 

Gallinas. 

Conejos. 

Palomas. 

Colmenas. 


cueiTAs  MveasAfl. 


Almacén. 

Desmontes. 

DesagQes. 

Plantíos. 

Yuntas  y  aperos* 

Abonos. 

Sementeras. 

Gastos  generales. 

Deudores  varios. 

Acreedores  varios. 

Gastos  de  casi. 

Muéblese  inmaoldcs. 

Caja. 

Efectos  quo  roabir, 

fd.  que  pagar. 

Pérdidas  y  ganancias. 

Capital. 

Inventario  do  insresos. 

Id.  de  salidas. 


Cuenta  de  cereales.  Acabamos  de  decir  que  á 
cada  especie  de  cosecha  conviene  abrir  una  cuen- 
jta ,  y  que  esta,  que  representa  el  conjunto  de  las 
piezas  de  tierra  destinadas  durante  el  año  á  pro- 
ducir un  mismo  fruto,  debe  llevar  el  título  abre- 
hriado  de  la  misma  producción. 
'  En  el  debe  de  esta  cuenU  ha  de  sentarse 
jones:  .  .      ^    .      . 

I .«  El  valor  de  las  labores  ó  antoipos  hechos  a 
la  tierra  en  el  año  anterior,  como  labores,  ester- 
colo, semillas,  y  otros  cuyo  valor  figura  en  el  in- 
ventarío de  entrada. 

2.*^  La  parle  proporcional  del  precio  de  arren- 
4am¡ento  y  contnbneiones ,  (jMtos  do  caía  y  con- 


ducción de  la  cosecha  al  alrpscen,  y  la  parte  res- 
pectiva de  los  gastos  generales.  ^ 

3.^  La  semüla,  la  mano  de  obra  de  los  jorna- 
leros, los  trabajos  oratorios  y  los  abonos  hechos  á 
las  tierras  que  esta  cuenta  representa,  los  coales 
trabajos  aratorios  y  abonos  se  estiman  al  precio  i 
que  han  costado  aproximadamente,  sí  de  ellos  se 
toma  nota  todas  las  ¿emanas  ó  todos  los  meses, 
pero  á  sil  precio  real  y  efectivo  si  estas  anotado- 
nes  no  se  escriben  roas  que  nna  vez  al  afio,  al 
tiempo  de  hacer  el  balance. 

(4)  Los  OQUWadoros  que  lolo  se  dediquen  i  átattM 
de  esut  Indublrias  podran  alv^ir  de  «sle  eei^eM»  im 
cneaiti  que  mas  lo»  eoaTvngaD. 
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En  ona  palabra,  debe  en  el  cargo  de  esta  cuen- 
ta aparecer  la  totalidad  de  los  gastos  ocasionados 
para  el  cultivo  de  las  tierras  á  que  la  misma  se  re- 
fiere, y  con  aplicación,  sin  escepcion  de  ningún 
género,  á  la  cosecha  que  se  está  encerrando. 

En  el  haber  de  esta  misma  cuenta ,  deben,  por 
'el  contrario,  físurar: 

t.*  Todos  los  productos  de  estas  tierras,  si 
productos  dan  durante  el  año,  antes  de  la  cosecha 
general. 

2.*  Anotaránse  también,  antes  de  cerrar  la 
coienta ,  las  labores  ó  adelantos  hechos  al  terreno 
sin  resollados  en  aquel  afio,  pero  de  los  cuales  se 
supone  haber  de  sacar  ventajas  al  siguiente,  y  que 
por  la  misma  razón  deben  cargarse  a  este  último. 

3/  Hácese,  en  fin,  el  balance  de  esta  cuenta, 
sentando  en  su  data  el  saldo,  que  es  precisamente 
el  coste  de  la  cosecha  obtenida^  con  que  se  car^a 
la  cuenta  de  almacén  que  la  recibe  á  este  precio. 

Nada,  según  se  ve,  ofrece  menos  dificultades 

3oe  saldar  esta  cuenta  y  sacar  de  ella  el  resulta- 
o,  puesto  que  naturalmente  se  hace  el  balance 
con  el  debe  de  la  cuenta  do  almacén.  Así,  las  caen- 
tas  de  trigo,  centeno,  avena,  forragos,  y  todas  las 
demás  análogas,  se  saldan  simplemente  por  el  de- 
be  de  la  cuenta  de  cUmacen^  donde  cada  cosecha 
parcial  entra  en  junto  al  precio  que  cuesta,  para 
salir  mas  tarde  en  detalle,  bien  sea  para  su  consa- 
mo, bien  para  su  venta,  bien  en  fin  para  su  tras- 
fermacion. 

Cuenta  abierta  al  haza  A...,  al  campo  0  ..,  á  la 
viña  C...  Sin  duda  se  ha  penetrado  el  lector  de 
que  la  especie  de  cuenta  de  que  acabamos  de  ha- 
blar, abierta  á  cada  clase  de  cosecha,  no  repre- 
sentaba precisamente  ana  pieza  de  tierra  deter- 
minada bajo  un  nombre  y  señalada  con  linderos 
fijos,  como  puede  serlo ,  por  ejemplo ,  un  terreno 
~  perteneciente  á  un  solo  propietario;  antes  bien  ha 
debido  comprender  que  dicba  coenta  representa- 
ba el  conjunto  de  piezas  de  tierra  que  »l  cal)o  del 
afto  han  producido  ó  deben  producir  los  mismos 
frotos,  conjunto  que  no  todos  los  años  se  compone 
do  las  mismas  piezas,  y  coya  ostensión  no  está  li- 
mitada mas  que  por  la  natortleza  idéntica  de  las 
cobechas  qoe  la  cobren. 

Puédese,  empero,  seguir  otro  fistema  distinto 
del  que  precede,  y  abrir  j>or  separado  una  cuenta 
é  cada  pieza  de  tierra,  sm  fijarse  en  las  diferen- 
tes clases  de  cosechas  qoe  se  le  puede  hacer  pro- 
dacir,  absolotamentedel  mismo  modo  que  se  hace 
para  una  finca  independiente  ó  para  un  cortijo 
entero. 

Las  cuentas,  siguiendo  este  sistema,  no  tienen 
el  mismo  objeto  que  el  que  nos  hemos  propuesto 
en  el  caso  anterior.  En  ellas  no  se  trata  ya  de  bus- 
car el  coste  de  determinada  cosecha,  ni,  como 
consecoencia  de  esto,  el  beneficio  que  puede  dar; 
loque  se  deeea  conocer  es  la  ganancia  que  al  par- 
ticohir  deja  un  haza  aislada,  ao  campo  arrendado 
ó  una  viña  independiente. 

En  e«tecaso  otro  es  el  orden  de  ideas  qne  con- 
viene seguir.  Empiézase  abriendo  la  cuenta  bajo 
el  nombre  conocido  de  la  pieza  de  tierra,  del 
cafbpo  arrendado,  ó  lo  que  sea;  ó  bien  bajo  un 
número  qoe  se  le  señala.  El  modo  de  seguir  esta 
cuenta  es,  con  corta  diferencia,  el  mismo  aue  el 
indicado  para  el  caso  anterior,  salvo  el  balance, 
qne  se  hace  de  otra  manera. 

En  el  debe  de  eeta  cuenta  figurarán: 

4.*  Las  labores  y  anticipos  tiecbos  en  el  año 
interior  ¿  la  tierra  ó  tierras  que  representa  la 
cuenta,  cuyo  valot  figura  en  el  inventario  de  en- 
irada.  ^ 


2.*^  La  parte  proporcional  del  precio  de  arren- 
damiento y  contrÜ3uciones,  gastos  do  casa  y  acar- 
reo de  la  cosecha  al  almacén,  y  por  ultimóla  par- 
te que  en  los  gastos  generales  corresponda  á  esta 
misma  cosecha. 

Z.^  El  coste  de  la  semilla,  la  mano  de  obra,  los 
dbonos  y  los  trabajos  aratorios;  estos  dos  últimos 
artículos  valuados  al  precio  que  se  considera  que 
hubiesen  costado,  si  so  quiere  tomar  nota  de  los 
trabajos  y  abonos  semanal  ó  mensualmeote,  pero 
al  precio  efectivo  á  que  hayan  salido  si  no  se  hace 
esta  apuntacioa  mas  qoe  ona  vez  al  año,  en  la 
época  ael  balance. 

En  el  cargo  de  esta  cuenta  deben,  en  una  pa- 
labra, aparecer,  sin  escepcion  alguna,  todos  los 
gastos  hechos  en  el  cultivo  de  las  tierras  que  re- 
presenta y  en  la  recolección  de  sus  productos: 

En  el  haber  ó  data  deben,  por  el  contrario, 
sentarse: 

i.*  Todos  los  productos  obtenidos  dorante  el 
año,  si  productos  nay  antes  de  la  cosecha. 

2.*  Al  tiempo  de  saldarla,  los  anticipos  hechos 
al  terreoo  sin  resoltado  alguno  durante  el  afio, 
pero  que  aprovecharán  á  la  cosecha  venidera,  en 
cuya  cuenta  deben  cargarse. 

3.*  El  importe  de  Tas  cosechas,  valuado,  bien 
sea  al  precio  á  que  en  el  acto  podria  realizarse, 
bien  á  otro  precio  cualquiera  que  arbitrariamente 
se  fija. 

Esto  hecho,  se  salda  la  cuenta  por  la  de  perdi- 
das y  ganancias. 

En  tal  estado  presenta  efectivamente  la  cuen- 
ta en  el  df  &e,  por  una  parte,  todos  los  ftastos  he- 
chos para  la  tierra  ó  tierras  á  que  se  renere,  y  en 
el  haoer^  por  otra,  todos  los  productos;  resultando 
que  el  escedeote  del  haber  sobre  el  debe,  es  de- 
cir, de  los  productos  sobre  los  gastos,  representa- 
rá el  benencio  líquido;  y  recíprocamente,  el  escó- 
dente del  debe  sobre  ti  haber  hará  conocer  la 
pérdida:  de  manera  que  en  ambos  casos  no  se  ne- 
cesita mas  que  un  saldo  para  la  cuenta'de  pérdi' 
das  Y  ganancias. 

Cuenta  de  mano  de  obra.  La  «valuación  de 
esta  partida  presenta  alguna  mas  dificultad  que  la 
de  las  anteriores,  por  cuanto  para  ello  se  hace 
preciso  tener  en  cuenta  el  valor  de  la  manutención; 
el  del  alojamiento,  y  el  número  de  dias  feriados 
ú  otros  en  que  no  se  puede  trabajar.  De  todos  se 
saca  un  término  medio  que  aproximadamente  re- 
presenta el  valor  del  trabajo  de  los  empleados  ea 
general. 

Hs.       M>. 

He  aqui  el  método  con  que  se  pue- 
de proceder  á  dicba  evaluación.  Su< 
pongamos  que  se  tengan  cuatro  cria- 
dos: uno  con  el  sueldo  de  1,000  reales, 
otro  con  el  de  800,  y  los  dos  restan- 
tes con  el  de  700  cada  uno,  sea  en 
todo 9,500      i 

La  manutención  cuesta  3  reales 
diarios  por  cabeza,  sea  anualmente 
por  los  cuatro  hombres 4,580      f 

El  alojamiento,  el  lavado  y  cui- 
dado de  la  ropa,  cama,  etc.,  puede 
valuarse  en  400  reales  por  hombre, 
sea 400      t 

Gasto  total  de  los  cuatro  emplea-  *~^ 

dos 7,280      « 

Cada  hombre  sale  pues  á 4,830      f 

Estos  empleados  se  ocupan  en 
cuidar,  pensar  y  mantener  los  caba- 
llos dorante  dos  horas  por  día,  ó  sea 
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jDiiatMtaparte  de  8tt  tiempo,  objeto 
al  cual  se  fe  carga  eo  cuenta  una  ses- 
jta  parte  del  aaiarto  á  que  cada  aao 

de  ellos  sale,  ó  sea ^0^      ^ 

Solo  queda,  pues,  directamente 
"aplicable  á  los  trabajos  una  canti- 


dad de. 


1.51$ 


Y  como  el  ni&mero  de  dias  de  trabajo  es  apro- 
ximadamente de  doscientos  sesenta  por  afio,  re- 
sulta que  por  término  medio  sale  cada  jornal  á 
6  reales)  maravedís  vellón.  Sabido  es  que  las  ra- 
ines en  que  se  apoyan  los  cálculos  varían  basta 
lo  infinito;  pero  la  manera  de  obrar  es  siempre  la 
misma.  Eo  mucbas  partes  se  coofunde  el  valor  del 
trabajo  de  los  empleados  con  el  de  las  yuntos  que 
conducen;  pero  este  método  es  vicioso,  ademas  de 
ser  siempre  inexacto. 

Cuenta  de  yuntas  v  aperos.  Ks  su  objeto  ha- 
cer conocer  el  coste  cíe  las  labores  y  los  acarreos 
asi  como  el  de  los  diversos  trabajos  de  esplota- 
eion.  Mejor  dicho,  sirve  para  dar  ¿  conocer  el  ver- 
dadero precio  á  que  sale  la  hora  ó  el  dia  de  traba- 
jo de  un  arado  ó  de  un  carro»  de  un  animal  é  de 
una  yunta.  . 

Por  lo  que  respecta  A  la  materialidad  de  la  eva 
loacion  del  trabajo  de  las  yuntas,  puede  tomarse 
por  base  de  ella  la  labor  hecha,  y  determinar  se- 
gún los  usos  del  pais  el  precio  de  las  de  reja,  ras- 
tra ú  otros  instrumentos  en  un  espacio  de  terreno 
dado»  nbiéndose  también  lo  que  cuesta  la  conduc- 
jDíon  de  un  carro  de  estiércol,  el  acarreo  de  uno 
da  mieses,  etc.  Pero  este  método  no  es  exacto 
por  cuanto  da  el  mismo  precio  á  operaciones  cuya 
avaluación  esta  sometida  á  variaciones  continuas; 
{Mes.  ¿cómo,  por  ejemplo,  puede  dudarse  de  que 
hay  oíias  en  que,  por  efecto  del  tiempo  que  hace, 
ó  ael  estado  en  que  se  halla  la  tierra,  se  ejecuta 
jdoble  labor  que  en  otros?  Es,  pues,  un  error  con- 
tar al  mismo  precio  las  operaciones  hechas  en  cir- 
cunstancias tan  dífereutes.  Diremos  que  dicho  pre- 
bio  representa  un  término  medio  al  cabo  de  un  nú- 
bero  considerable  de  años;  pero  no  por  esto  es 
menos  cierto  que  la  evaluación  del  trabajo  no  de- 
be ser  constante  en  su  valor,  sino  tener  bastante 
Hexibilidad  para  que  siempre  se  proporcione  á  los 
gastos  que  na  ocasionado  ta  operación. 

Este  es  el  tipo  ideal  de  uuá  perfección  á  que 
ladavía  no  se  ha  llegado,  y  á  la  cual  nos  aproxi- 
maríamos mucho  valuando  separadamente  el  es- 
pacio de  tiempo  que  en  dichos  trabajos  han  gasta- 
do las  yuntas.  Asi,  en  lugar  de  sentar  por  una  la- 
bor una  cantidad  alzada  y  constante  de  10  reales, 
por  ejemplo,  anotareoKwen  el  diario. 

Labrada  tal  pieza  para  sembrar  tri- 
go, doce  jornales  de  yuntas,  ¿  10  reales.    1 20      • 
I    Cuatro  jornales  de  empleados  á  6 
reales  3  maravedís ti     8 


Valor  total  de  la  labor. 


lU     8 


Si  para  la  siguiente  labbr  es  necesario  emplear 
oc  mayor  ó  menor  número  de  yuntas,  indicaríalo 
este  modo  de  evaluación,  y  en  manera  alguna  po- 
drían anotarse  estas  variaciones  eo  la  contabili- 
dad, teniendo  un  tipo  fijo  para  cada  operación. 
Fácilmente  se  concibe  que  para  llegar  á  este  gra- 
do de  exactitud  es  indispensable  fijar  de  antema- 
no el  valor  del  jornal  de  un  caballo,  buey,  mu- 
lo, etc.:  operación  que  exige  que  se  haga  para  los 
nimales  un  cálculo  análogo  al  que  hemos  estable- 


eído  para  los  empleados.  Como  en  este  caso  los 
datos  son  mas  variables,  y  también  mas  comple- 
jos los  elementos  de  cálculo,  creemos  útil  enume- 
rarles, aunque  sea  sucintamente. 

Los  objetos  que  constituyen  ó  pueden  consti- 
tuir los  gastos  anuales  de  un  caballo,  ona  yegua, 
un  buey,  una  vaca,  etc.,  son* 

1  .*    Su  manutención,  cuidado  y  abjamiento 

2.^   El  veterínarío. 

3.^  El  interés  del  dinero  invertido  en  la  com- 
pra. 

4.*  El  desfolcó  que  naturalmente  sufre  cada 
afio  este  capital  por  muerte,  vejez,  incapacidad, 
y  en  una  palabra  ¿  por  la  pérdida  del  valor  de  los 
animales. 

Sus  productos  son,  ó  pueden  sert 

4.®    El  trabajo. 

t.o    mestiércoL 

3.®    Laserias. 

El  número  de  dias  en  que  dorante  é!  afio  tra« 
bajan  las  yuntas  no  es  eo  todas  partes  el  mismo. 
Thaer  lo  lleva  á  trescientos,  Pabs  á  doscientos 
ochenta  y  cinco,  y  Mr.  de  Dombasle  á  doscientos 
cuarenta.  En  Espafia  apenas  llegará  á  este  último 

{guarismo.  Por  lo  demás,  ya  dejamos  indicado  qee 
os  elementos  que  constituyen  los  gastos  y  los 
productos  de  las  yuntas  son  causa,  según  las  lo- 
calidades, de  una  combinación  de  resultados  bas- 
tantes diferentes. 

Lo  mejor  es,  pues,  tratándose  de  trabajos  be- 
choé  á  mano  y  líe  todos  aquellos  que  exigen  el 
empleo  de  animales,  apreciarlos  dia  por  dia,  y  no 
en  globo,  á  menos  que  la  operación  se  haga  á 
destajo,  en  cuyo  caso  la  estimación  no  presenta 
ni  dificultades,  ni  eventualidades  de  error.  Pero 
no  siendo  así,  hé  aqui  la  manera  de  que  debec 
formarse  las  cuentas  relativas  á  este  importante 
ramo  de  la  esplotacioo  agrícola; 

En  el  debe  de  esta  cuenta  conviene  sentar: 

4 .®  El  valor  capital  de  los  animales,  aperos  é 
instrumentos  de  cultivo  6  de  trasporte  que  se  po- 
see, sacados  del  inventarío  de  eotiada,  doode  de- 
be figurar  este  valor. 

2.^  Las  compras  que  pueden  hacerse  de  caba- 
llos, arreos  ó  instrumentos,  y  los  gastos  de  re- 
composición, herraje,  albeitar,  etc. 

3.*  Los  sálanos  de  los  carreteros  y  los  jgastos 
de  manutención  de  todos  estos  hombres,  do  qse 
se  dala  la  cuenta  de  gastos  de  casa. 

4.*  El  valor  de  todbs  los  géneros,  fbrragos,  é 
coalqoiera  otro  alimento  consumido  por  tos  ani- 
males de  trabajo,  de  que  se  data  por  el  misino  ar- 
ticulo la  cuenta  de  a/mocan,  de  la  cual  se  aacae 
al  precio  que  costaron.  Para  llevar  biea  esta 
cuenta  importa  tener  un  cuaderno  auxiliar,  cayo 
título  es,  gasto  de  animates.  Y  es  evidente  que  la 
suma  de  su  debe^  sin  incluir  el  primer  arlicalo,  • 
que  representa  el  valor  capital  del  material  eo  la 
compra  de  objetos  nuevos,  hará  conocer  al  cabo 
del  afio  el  total  de  los  gastos  de  manutencioD  y 
recomposiciones,  del  material  y  del  peraoaal  de 
las  yuntas  y  aperos. 

Ahora  bien,  si  se  divide  el  total  de  estos  gastos 
por  los  dias  del  afio,  rekrajando,  como  es  consi- 
guiente, los  domingos,  fiestas  de  guardar  y  dos 
perdidos  por  efecto  del  mal  tiempo  ú  otra  cansa 
cualquiera,  se  obtendrá  por  oocieote  el  precia 
exacto  á  que  sale  un  dia  de  trabajo  de  ana  yunta. 
En  el  haber  de  esta  cuenta  deberán  soltarse: 

4.*  Al  efectuar  el  balance,  el  inalor  capital  del 
material,  del  personal  y  de  las  yontas,  sacado  del 
inventario  donde  estos  objetos  figuran  odo  por 
uno»  estimados  en  su  valor  efectivo. 
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!•  tlc(MÍ6delof  trabajos  éelaber,  de  enUi- 
to  7  de  trasportes  efectuados  por  las  yantas,  y 
valuados  por  uo  cálculo  prudencial,  en  caso  de 
anotarse  semanal  é  mensualmente;  pero  en  toque 
realmente  valen,  si,  como  es  prefenble,  se  ano- 
tan solo  una  vez  al  afio,  y  sentándolo  en  el  cargo 
de  todas  aquellas  cuentas  que  representen  cose- 
chas y  objetos  en  cuyo  provecho  nayan  trabajado 
ilichas  yuntas.  Para  llevar  esta  cuenta  como  es 
d^do  importa  tener  un  cuaderno  auxiliar  de 
»gpartki<md€traba¡oi. 
'  Z*  Bl  valor  del  estiércol  sacado  de  las  cuadras 
y  establos,  del  cual  se  data  la  cuenta  de  ábonot, 
estimándolos  por  varas  cúbicas  ó  por  quintales  de 
peso,  al  precio  que  se  oalcule  haber  costado,  si 
^as  anotaciofies  se  hacen  semanal  ó  mensualmen- 
ta.  pero  i  su  precio  exacto  ea  caso  de  hacerse 
elbs  solo  «na  vez  al  afio,  cargándolo  en  cuenta  á 
las  tíerras  ó  cosechas  en  cuyo  provecho  se  hayan 
empleado.  Para  esta  sirve  un  cuaderno  auxiliar  de 
»tparticimd$  eUiérooL 

Al  efectuarse  el  balance,  se  salda  esta  cuenta 
de  tal  manera  que  se  sojeta  á  la  bxlctitad  del  pre- 
cio real  la  e^Matcion  provisional  del  precio  del 
X)0ste  caloolado. 

Esta  cuenta  queda  nataralmento  salba  por 
laa  dos  últimas  partidas  que  arriba  hemos  puesta 
ea  la  data,  á  saber,  el  valor  de  los  trabajos  hechos 
j  et  importado  los  estiércoles. 

CumUa  da  oéonot .  La  cuenta  de  abonos  tiene 
per  objeta  asegurarse  del  precio  á  que  sale  esta 
principal  agente  de  la  producción,  y  por  consi  • 
guieata,  dMCubrir  el  medio  de  tañer  estiércoles 
ea  la  mayor  cantidad  y  al  mas  b^o  precio  posi- 
bles. 

Eq  esta  cuenta  figuran  los  estiércoles,  lo  pro- 
pio que  enladetOmacsfief  figuran  los  frutos  por 
el  valor  i  que  salen,  cualquiera  que  sea  la  forma 
6  modo  de  su  produccioQ,  desapareciendo  mas 
!tardedeesta  caenta  para  ir  á  aumentar  el  cargo 
de  las  abiertas  á  las  tierras  por  ellos  fertilizadas. 

Cmmtm  d$  ftradoi.  Esta  coenta  representa  to- 
das las  tierras  de  la  esplotacioaque  están  de  pra- 
dos, asi  natarales  como  artificiales,  y  se  lleva 
jSbservando  los  nrismos  principios  que  para  las 
demás  de|«mos sentados,  y  en  atención  á  hallarse 
anotadas  en  el  cuaderno  auxiliar  general  corres- 
pondienta  á  cosechas  las  cantidades  obtenidas  en 
.cada  siega,  nada  es  mas  fácil  que  conocer  el  pro* 
cío  á  que  sale  cada  producto,  dividiendo  su  costa 
total  por  el  número  de  quintales  obtenidos 

Cmniñ  dé  la  vaqumd.  Coando  en  razón  á  la 
ípfQKimidad  de  alguna  población  considerable,  ó 
por  otras  cosas  qae  no  es  del  caso  encmerar, 
eonstiioye  la  vaquería  como  á  menudo  sucede, 
ana  industria  importanta  y  susceptible  de  bene- 
floios,  por  la  venta  de  manteca,  queso  y  tameras, 
se  le  debe  abrír  una  cuenta  especial. 
En  el  cargo  de  esta  cuenta  aparecerán: 

i.^  El  valor  de  las  vacas,  tares  y  tarneras,  y 
el  mataríal  de  la  lechería,  estraido  del  inventario 
de  entrada,  en  que  estos  objetos  figuran  uno  por 
uno,  estimados  en  su  valor  real  del  momento. 
(Véase  el  inventario). 

S.*  Las  compras  de  animales  ó  utensilios,  los 
sustos  de  albeitar,  los  salarios  y  manotaocion  de 
los  criados  especialmenta  dedicados  al  cuidado  de 
Jos  animales. 

8.*    Los  forrages,  raices  y  otros  alimentos  con 

3tte  se  data  la  cuenta  de  almacene$,  á  un  precio 
e  costo  calculado,  si  las  ^notaciooesdel  consumo 
se  hacen  por  semanas  ó  por  meses,  pero  á  su 
precio  efectivo  caso  de  hacer  estos  asientos  anual* 
.TOMO  II 


menta.  Para  esta  cuenta  sirve  el  cuaderno  anxt« 
liar  arriba  citado,  de  GaüOB  d$  animaleté 

A  esta  cuenta  se  cargan  todos  los  gastos,  do' 
cualquier  género  que  sean,  ocasionados  por  los 
animales  que  forman  la  vaquería. 

En  el  haber  se  sientan  por  el  contrario: 
4.»  El  producto  de  la  leche,  la  manteca,  el 
queso,  las  ternél>as  y  las  vacas  vendidas,  cuyo  im- 
porta va  al  cargo  de  la  cuenta  de  caja  ú  otro  cuaU 
3uiera  que  reciba  los  valores,  juntamente  con  el 
e  estos  mismos  artículos  consumidos  en  la  casa, 
V  valuados  en  el  precio  á  que  coestan,  cargándolo 
a  la  cuenta  de  gastos  da  casa, 

^.^  Los  estiércoles  que  se  saquen  de  los  esta- 
blos, cuyo  valor  se  carga  en  la  cuenta  de  abonos^ 
valuándolos  por  medida  ó  peso  determinado  al  pre- 
cio que  se  supone  que  cuestan,  y  en  la  forma  an- 
tariormenta  presenta,  todo  ello  con  ayuda  de  un 
cuaderno  auxiliar  de  prodaocioii  d$  estiércoles. 

^^  Al  hacerse  el  balance  general  es  preciso 
datar  esta  cuenta  del  valor  capital  de  los  animales 
j  del  mataríal  especial  de  la  lechería,  sacado  del 
iDveatarto  en  que  en  detalle  deben  constar  es- 
tos objetos  estimados  en  su  verdadero  valor  ac- 
tual. 

Rocho  esto,  el  saldo  ó  la  diferencia  que  exista 
entre  el  haber^  oompsesto  de  todos  los  productos 
de  la  vaquería,  y  el  debe,  que  representa  todos 
los  gastos,  indica  el  beneficio  de  la  operación,  asi 
como  por  el  contrario  el  escódente  de  los  gastos 
sobre  los  productos  indicaría  las  pérdidas. 

Cuenta  de  robaAos,  La  industria  del  ganado 
os  siempre  bastante  interesante  para  que  deba  el 
labrador  abrirle  una  cuenta  parttoular,  la  cual  lle- 
vará observando  las  reglas  prescritas  para  las  an- 
teríores. 

Cuenta  de  corrales  y  gallineros.  Esta  ramo  no 
exige  mas  que  una  cuenta  que  abrace  todas  las 
partidas  que  bajo  esta  denominación  general  se 
encierran,  como  son  los  gsliioeros,  las  pocilgas,  la 
conejera,  el  palomar,  el  colmenar  y  otras  peque- 
fias  y  análogas  industrias. 

Cuenta  de  bosques.  Guando  se  esplotan  los 
montes  se  les  abre  una  cuenta.  Creemos  inútil 
maftiplioar  ejemplos  de  eoentas  de  esta  género, 
pues  toda^  como  se  ha  debido  notar,  se  llevan  y 
se  saldan  de  la  misma  manera,  quepuede  genera- 
lizarse en  estos  tarmiaos: 

Se  sentará  en  el  dfbe  la  primera  partida  saoa» 
da  del  inventarío,  por  el  valor  capital  de  loa  obje- 
tos concernientes  a  la  cuenta,  y  que  provienen  del 
ado  anterior. 

En  seguida  todos  los  gastos  ea  general  relati- 
vos á  la  misma  cuenta. 

fio  el  habtr  todos  los  productos  sin  esoep- 
cion. 

Al  efectaar  el  balance  general,  se  sacará  nn 
último  estracto  del  inventario  por  el  valor  total  de 
los  objetos  permanentes  ()oe  deben  figurar  en  las 
cu'^ntas  del  afio  ó  afios  siguientes. 

Se  tira,  por  último,  el  balance  de  esta  cuenta 
por  el  de  la  de  pérdidas  y  ganancias. 

Cuanta  de  almacén.  Es  muy  frecuente  tardar 
bastante  tiempo  en  vender  las  cosechas,  ó  reven- 
derlas por  pequeñas  partidas,  ó  acaso  después  de 
modificaciones  preparatorias,  como,  por  ejemplo 
la  trilla,  razón  por  la  cual  ofrece  mas  de  un  incon- 
veniente el  Rentar  desde  luego  en  la  cuenta  abier- 
ta á  cada  pieza  ó  á  cada  fruto  las  ventas  que  de 
cada  uno  de  ellos  se  hubiesen  efectuado.  Uánse, 
sin  embargo,  remediado  tales  inconvenientes  con 
la  cuenta  de  almacén,  imaginada  para  recibir  en 
su  (Me,  al  precio  de  produccioni  las  cosechas 
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de  qpe  hacen  nencion  ks  caentas  prodocVívas,  y 
en  seguida  para  trasladar  al  haber  )a  salida  de  es- 
tos productos  en  el  momento  de  TeriBcarse,  ora 
para  su  venta,  ora  para  su  coosamo  en  el  esta- 
blecimieoto,  ora  para  servir  de  materia  primera  á 
cualquier  iudostria  interior. 

Cuenta  de  gastos  generales.  Llámanse  asi  los 
de  administración,  dirección  y  otros  no  anejos  ¿ 
este  ó  aquel  cultivo,  sino  que  pesan  igualmente 
sobre  tonas  las  partes  de  la  esplotacíon.  Los  ale- 
manes, que  son  los  hombres  que  mas  han  estadía» 
do  y  adelantado  en  esto  de  contabilidad  general, 
rara  vez  dejan  de  llevar  dicha  cuenta  de  gastos 
generales,  y  cuando  no  pueden  determinarla, 
porque  no  han  seguido  una  contabilidad  exacta^  la 
valúan  por  término  medio  á  un  10  por  400  del  pro- 
ducto bruto. 

Esta  cuenta,  en  la  cual  figaran  los  valores  de 
que  se  compone,  repartidos  entre  todas  las  cose- 
chas, á  proporción  de  la  estensiondel  terreno  res- 
pectivo, se  divide  también  en  dos  parles.  La  una 
representa  los  valores  que  deben  colocaree  en 
la  columna  de  los  gastos  de  las  cosechas;  en  la 
otra  figuran  loe  productoe  de  estas  mismas  co- 
sechas. 

Examinemos  ahora  (¡nó  valores  son  los  Que 
forman  la  parte  que  hanrá  que  distribuir  á  las 
cosechas  en  la  columna  de  gastos,  ó  sea  el  debe> ' 
'    i  .^    Los  intereses  del  capital  á  5  ó  6  por  100. 

2.0  Las  contribuciones,  si  éstas  estañé  cargo 
del  cultivador. 

3.<>  Los  gastos  «le  escribientes,  ofícint  y  cor- 
respondencia. 

é.°    Las  multas,  préstamos  y  gratificaciones. 

5.®  Los  gastos  de  seguro  contra  el  granizo,  ol 
incendio,  etc. 

d.<>  La  compra  de  obras,  soscriuioa  á  periódi- 
cos, libros  de  agricultura,  etc.,  etc. 

Es  evidente  que  estos  gastos  no  pueden  legíti- 
mamente cargarse  é  ninguna  cosecha  especial, 
pero  que  deben  repartirse  entro  todas  en  ge- 
neral. 

Si  el  precio  del  jornal  de  nn  caballo  se  ha  fija- 
do en  10  reales,  y  la  cuenta  de  yuntas  demuestra 
á  fin  de  año  que  este  precio  no  era  en  realidad 
mas  que  8,  preciso  es  descargar  las  cosechas,  ó 
favorecerlas  con  esta  diferencia:  los  artículos  de 
esta  naturaleza  son  los  que  forman,  para  la  cuen- 
ta de  gastos  generales,  la  porción  que  se  debe  re- 
partir en  columna  de  los  productos  de  las  cosechas. 
Si,  por  el  contrario,  el  jornal  de  un  caballo  costase 
42  reales  en  lugar  de  los  10  en  que  provisionalmen« 
te  se  valuó,  fuerza  será  sentar  la  diferencia  en  la 
columna  de  los  gastos  de  las  cosechas. 

▲  favor  de  estas  difereotea  cuentas  y  de  loe  ar- 


tfoolos  qne  en  elbs  no  figaran,  pero  que  estíii 
consignados  en  el  diario,  es  muy  fácil  establecer 
las  del  coltivo. 

Cuentas  corrienOet/  Estas  cuentas  indican  li 
situación  del  cultivador  respecto  á  tedas  las  per- 
sonas con  qiMenes  trata  de  negocios:  los  trabaja- 
dores, los  empleados,  los  carreteros,  los  ioriMla. 
ros,  los  tenderos,  etc.  Los  elementos  ae  estas 
cuentas  se  encuentran  en  el  diario. 

Las  cuentas  corrientes  bien  llevadas  y  exac- 
tas, circunstanciadamente  y  siempre  al  oía,  soo 
la  mas  segura  garantía  de  la  buena  inteligencia^ 
precaven  Jas  duficaltades  y  los  errores  y  á  veces 
evitan  costosos  pleitos. 

Las  cuentas  corrientes  son  de  fácil  ejecocioa; 
las  relativas  á  jornaleros  deberán  ser  mas  circons- 
tanciadas,  porque  los  trabajadores  del  campo,  te- 
niendo generalmente  poca  memoria  y  no  Helando 
apuntación  alguna  por  su  parte,  calcolan  de  cabe- 
za, como  ellos  dicen,  y  se  e<niivocan  con  frecoeo- 
cia.  Si  la  cuenta  del  cultivador  no  e^  conforme 
con  las  suyas,  se  figaran  que  se  les  quiera  enga- 
ñar, razón  por  la  cual  es  oaeno  ayaaar  la  memo> 
ria,  incluyendo  en  estas  anotactones  la  mayor  sa- 
ma posible  de  pormenores,  por  prolijos  y  fastidio- 
sos que  parezcan.  Mas  de  una  vez  se  ha  vbto  que, 
reclamando  un  trabajador  ona  peonada  qw  pre- 
tendía haber  hecho  y  que  no  estaba  sentada  end 
registro,  se  ha  podido  reconocer  la  injuskioAdela 
reclamación  del  operario,  al  ver  en  ef  libro  dians 
que,  durante  todo  el  dia  en  que  pretendía  él  ha- 
ber trabajado,  habia  llovido  á  mares  n  ocartido 
otro  suceso  que  hizo  imposible  aqoel  trabajo. 

Tal  es  en  conclusión  el  sistema  de  contabilidad 
cuya  adopción  proponemos  y  recomendamos.  Por 
él  se  vera  que  todas  las  operaciones,  todas  lai 
ventas,  compras,  entradas  ó  salidas,  en  fin,  soada 
la  incumbencia  del  diario,  desde  el  cual  van  liega 
las  partidas  á  colocarse  por  materias,  bien  sea  ea 
las  caentas  de  cnltivo,  bien  á  las  generalea,  bíeoi 
las  corrientoso  de  personas. 

Esta  marcha,  sumamente  sencilla,  no  sa  fe 
banca  entorpecida  por  la  necesidad  de  segoir  n 
mecanismo  forzoso  que  hace  del  hembra  oaa  má- 
quina, y  qoe,  sin  embargo,  reqoiere  de  sa  parte 
mucha  calma  ▼  mocha  reflexión.  Con  on  sistna 
de  contabilidaa  como  el  que  acabamos  de  espoaer, 
son  imposibles,  ó  á  lo  menos  de  corta  daradpa, 
las  equivocaciones,  pues  debiendo  concordarte* 
das  las  cuentas  con  su  resoltado  final,  no  hay  na- 
dio  de  consegoir  este  objeto  en  hallándose  eqii- 
▼ocada  coalqoiera  de  ellas.  Esta  forzosa  y  parp^ 
toa  comprobación  de  caentas  dictas  es  la  ma- 
yor j  mas  segara  garantía  desa  eixaotítod* 
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